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AVANT-PKOrOS. 


Les poteries, A cause de la double valeur artistique 
et usuelle qui gdndralement les distingue, occupent 
tant dans nos habitations que dans nos musees la plus 
large place et Ton peut dire la place d’honneur. 

De la l’augmentation rapide de letir vogue et de leur 
importance commerciale. 

Cette derniere se traduit maintenant, en Angleterre, 
par line exportation annuellequi atteintpres de quarante 
millions de francs! soit environ la centime partie de 
l'exportation totale de ce pays. Un tel resultat doit etre 
d’autant plus dtonnant pour nous que, bien loin d’expor- 
ter ce genre de produits, nous en fabriquons 4 peine 
assez pour notre consommation. Ainsi, taudis que dans 
la plupart des industries nous suivons de tres-prds et 
que nousdepassons meme parfois les fabricants anglais. 
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il arrive qu’en fait tie ceramique nous faisons ddfaut sur 
les marches lointains, oil Ton ne trouve guere que la 
faience fine anglaise et la porcelaiue dure franfaise, 
dont Importation s’elAve annuellement A une dizaine 
de millions de francs. 

Dans une autre fabrication a peu pres similaire, celle 
des produits vitrifids, tels que glaces, cristaux, verres 
A vitre, etc., notre exportation a depasse douze millions 
de francs en 1863, tandis que pour les memes articles 
et pendant la merae annAe l'exportation des usines 
anglaises n’a pas atteint dix-neuf millions de francs. 

A ce compte, notre part d’exportation de produits 
cdramiques devrait done selever a plus de viugt millions 
de francs. Cinquante usines occupant chacune cinq 
cents ouvriers suffiraient a peine pour cette production. 

II y a 1A, comme on voit, un avenir immense, et d’au- 
tant plus assure que peu de contr^es offrent pour cette 
industrie autant de ressources que la Belgique. 

L’argile refractaire, base principale de toute fabrica- 
tion edramique, est plus abondante et de meilleure qua- 
lity chez nous qu'en Angleterre ; la preuve en est dans 
les quantitds considerables que nous commerigons a en 
exporter, concurremment avec cette con tree. 

Quant aux kaolins et aux pegmatites, on peut dire 
que les gisements du Cornwall, qui alimentent les faien- 
ceries du Staffordshire, ne sont pas si rapproches de 
ces usines que de la partie centrale de la Belgique. 

De Plymouth, principal lieu d’embarquement, il v a, 
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par mer, 170 lieues jusqu’a Liverpool on Runcorn, 
points de depart des voies navigables interieures de 
25 lieues d’dtendue, qui servant hu transport jusque 
dans le district des potories, tandis que la distance par 
mer n'est que de 140 lieues jusqu’a Anvers. 

Le port de Poole, d’oii Ton exp&lie les argiles plas- 
tiqnes du Dorsetshire, est encore plus avantageuaement 
situe, puisqu’il ne se trouve qua 100 lieues d’Anvers, 
alors qu’ilestaplusdeSOO lieues de Liverpool. D'ailleurs 
nos argiles de l’Entre-Sambre-et-Meuse valent cellos 
du Dorset. 

Pour les autres roches mises en oeuvre, telles que 
silex, sables, feldspath, gypse, meuliere, etc., etc., 
nous sommes, pour le moins, dans d'aussi bonnes con- 
ditions que les poteries du Statfordshire. 

Enfin l’acide borique, base du vernis on de la gla- 
$ure des faiences, fait defaut sur le sol britannique 
comme chez nous, et peut s’obfenii - a pen pres aux 
memes conditions des deux c6tds. 

Le prix un pen plus elev£ ducharbon, etles diffieultes 
pour l’expddition maritime des produits, sont certai- 
nement en defaveur du potier beige ; mais elles existent 
aussi pour nos venders et cela ne les a pas arr^tes 
dans leur essor, eux qui doivent encore souvent s’appro- 
visionner chez leurs concurrents anglais des sels de 
soude qui forment la base des produits vitrifies. 

Ce qui precede explique le but de ce travail. 

A pres avoir 616 charge pendant dix ans de la haute 
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direction d’<$tablissements cdramiques importants du 
continent, apres avoir visitd, A diverses reprises, un 
"rand nombre d’usines de cette espece, tant de la 
France que de l'Allemagne, de la Hollande, de 1’Es- 
pagne, des Flats- Unis et surtout de l’Angleterre au 
milieu desquelles j’ai sdjourne en dernier lieu pres de 
six niois, je suis reste de plus en plus convaincu qu’il 
y a pour nous enormement a faire dans cette voie, et 
e’est pour cette raison que j’ai era utile d'initier nos 
jeuues iiulustriels a cette intdressante industrie, et de 
signaler a l’attention de nos fabricates deja a l’oeuvre les 
fails nouveaux parvenus a ma connaissance. 

Le concours empressd que le (iouvernement a bien 
voulu me preter pour remplir la tache que je m’etais 
imposee m’a soutenu dans mes efforts. J’ai vit dans cette 
reconnaissance de l’utilitd et de l’importauce de la ques- 
tion sur laquelle j’avais appele l’attention, et dans cette 
sanction atiticipeede mon travail, des obligations que j’ai 
cherchd a remplir dans la limite de mes faibles moyens. 

Avec un meilleur defenseur que moi, sachant mieux 
manier les armes que j’avais a ma disposition, la cause 
edramique, si negligee en Belgique jusqu’a ce jour, au- 
rait certainement rallie bon nombre de partisans. Sans 
m’attendre a un resultat aussi complet, j’espere pour- 
tant que , par suite de leur bien-fonde, quelques-unes 
des idees que j’ai soulevdes seront mises promptement 
a profit. 

Apres les savantes publications de A. Brongniart et 
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de MM. Regnault et Salvetat, la fabrication de la 
porcelaine a fail d’dnormes progres en France, et le 
cours de cdramique que le Gouvernement fait mainte- 
nant professer, a Paris, par M. A. Salvetat, ne peut 
manquer de lui venir encore puissamment en aide. 

De son c6td, l’Angleterre a rnainte fois prouve le 
haut intdret qu’elle attache a cette industrie. C’est ainsi 
que, comme complement de la carte gdologiquc, elle a 
cree a l’dcole des mines de Londres, des 1835, un mu- 
see special d'dchautillons relatifs a la composition et a 
la fabrication des poteries anglaises, et que plus tard 
elle a ouvert, apres {’exposition de 1851 , le fameux 
musde de South-Kinsingloii , ou la partie cdramique 
joue le role principal, non-seulement par son rang, 
mais encore par son dtendue. 

Pourquoi seuls resterions-nous stationnaires en pre- 
sence de ce mouvemenU 

Ce serait la un fait trop exceptionnel au milieu de 
notre histoire industrielle pour qu’il ffit admissible. 

Ce qui permet d’ailleurs de bien augurer de 1’avenir, 
cost que, pour certains genres de produits, notre fabri- 
cation cdramique est beaucoup plus avancde que ne 
semble I’indiquer son peu de developpement, et je 
me hate d’ajouter que ce serait mal interpreter ma 
pensde que de croire que je n’apprdcie pas a leur haute 
valeur les efforts qu’il a fallu faire, en Belgique, pour 
arriver au point oil nous sommes parvenus. Ces efforts 
n’out probablement pas etd interieurs a ceux faits par 
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le potier anglais, et si les resultats lie son! pas les 
inenies de part et d’autre, cela tient au mauvais etfel 
produit par nos restrictions comnierciales et surtout par 
l’isolement absolu de chaque fabrique et de cliaque 
fabricant beige. Dans le Staffordshire, oit le systeme 
contraire a prevalu, la centralisation ou le rapproche- 
ment des etablissements et l'union des fabricants out 
contribue pour une bonne part au perteclionnemeul et 
an developpement de la fabrication. La, on voit des 
reunions frequentes, presquejourualieres, des fabricants 
pour discuter ce qui a ete fait et ce qu'il reste a faire 
dans l’interet connnun. Un nouvel appareil ou un nou- 
veau precede essaye le lundi daus un etablissement est 
counu a l’autre extremite du district, avant la tin de la 
semaiue. Deux ou trois journaux publics dans la loca- 
lity viennent en aide pour cette utile propagation, qui 
hate et qui assure le progres. 

Dour simplifier autaut que possible ce travail et y 
faciliter les recherches, il a etc divise en huit chapitres, 
oil Ton a traite successivement : 


CHAPITRE l rr . — i»es matikres premieres yu enthbnt dans les pates 

ET LES VERMS DES FAIENCES KINKS. 

CHAPITRE II — IIE LA PREPARATION DE LES SUBSTANCES. 

CHAPITRE III. — du dosage. 

CHAPITRE IV. — DU FACONNAGK. 

CHAPiTRE V.— de la ciisson. 

CHAPITRE VI. — DE LA DECORATION. 

CHAPITRE VII. — DBS Ol TRIERS ET DE L'oRGAMSATION Dl TRAVAIL. 
CHAPITRE VIII — Dl COMMERCE. 
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On a insiste surtout sur la relation et la descrip- 
tion des precedes et des appareils nouveaux ou au 
raoins encore peu connus sur le continent. Ces perfec- 
tionnements, qui sent relatifs a presque toutes les par- 
ties de la fabrication, ont ete tres-nombreux dans ces 
derniers temps, pour diverses causes, parmi lesquelles 
nous sigualerons : le rencherissement de la main- 
d’oeuvre, i’application aux faienceries du Factory Act, qui 
ne permet plus d’employer les enfants avant 1’age de 
8 ans et seulemeut pendant un demi-jour sur 24 heures 
ou un jour et pas l’autre; enlin la concurrence que les 
nouveaux centres ceramiques du nord ou de Newcastle 
et de Glasgow out fait a ceux du Staffordshire. 

Bruxelles, mai 18(15. 
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INDUSTRIE CERAMIQUE 


FABRICATION 

DES DIVERS GENRES DE POTERIES, 

KOTiMXBNT 

DES FAIENCES FINES EN AN6LETERRE. 


CONSIDERATIONS GEnERALKS. 

Je no coimai* auc.uue Industrie qui presente, dan* 
I'dlude dc $* pratique, dc sa ihdoric et de son bis- 
loire, auUnl de considerations divcrses, inldressanles 
el riches en applications dconomiqucs et scieutifique*. 
quo Tart ct-ramiquc ou de la fabrication de# rases el 
iiktcusiles on lerre cuile ; je n‘en connais pas qui 
prdseute des prod uii* plus simples, pins varies, plus 
faciles ii fabriquer ct plus durables, inalgrd leur fra- 
srilite. Ate; an produit de I'induslrio humainene rdunit 
en lui cel ensemble dc qualitcs. 

Alki. BRORUM YKT. 


Parmi les merveilles figurant aux expositions uni- 
versellos qui ont eu lieu a Londres en 1851 et 1862 et 
a Paris en 1855, les produits de l’industrie ceramique 
meritaient d’etre classes au premier rang. 

Chacun a ete frappe des immenses progres quo l’art 
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du potier (t/<e Art of Putting) a realises dans ces dor- 
nieres an n ties. 

D’ailleurs, sous le rapport du bon marche des matie- 
res premieres employees, de l’utilite et de la solidite 
des produits obtenus, eette fabrication cst sans rivale. 

On peut nnime dire qu’au point de vue artistique elle 
se distingue d’une maniere speciale tant par la delica- 
tesse, l’elegance et l’inalterabilitd des productions que 
par la simplicity des moyens mis en oeuvre. C’est a 
tel point que souvent la valeur des poteries ddpend 
presque exclusivcinent de leurs formes et de leurs de- 
corations. 

Ce qui caracterise encore les produits dont nous 
allons nous occuper, c’est qu’ils possedent gene'rale- 
ment un cachet particulier rappelant le lieu de leur 
provenance aussi sftreinent que la marque dont ils sont 
souvent revetus. 

Aussi quelle autre industrie a contribue autant a la 
renommde des Chiuois que celle de la porcelaine? Le 
meme fait doit irapper cliaque fois que Ton se trouve 
en presence d’une belle collection de vieux gres {la- 
ma mis. 

Imporiaucedcccitc Oe sont sans doute ces considerations qui partout et 
ibncation. toutes les dpoques out porte les souverains et les 

gouvernemenls a s’interesser tout particulieremeut a 
cette industrie, soit pour la perfectionner, soit pour la 
monopoliser. 

Une preuve plus evidonte encore de limportance 
que peut acquerir la fabrication des poteries et no- 
tamment celle des faiences tines et des porcelaines. 
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c'est le developpement extraordinaire qu’elle a pris 
tout recemment dans certaines contrees, surtout dans 
l’une des provinces centrales de l’Angleterre : le Staf- 
fordshire (district des poteries), oil cinquante mille ou- 
vriers environ sont occupcs exclusivement de ce travail, 
et produisent actuellement pour plus de cinquante 
millions do francs chaque annee, ainsi (pie nous le 
verrons bieutot. 

En ma nualite d’inerenieur des mines et d'ancien , Ceuiiiaddeimino 

10 la publication ilu cos 

directeur do faienceries, j’avais ii diverses reprises pas»s. 
visite le Staffordshire et ses poteries, mais toujours 
tres a la hate . Etonne par les progres ceramiques quo 
vint reveler entre autres l’exposition de 1862, j’ai voulu 
revoir et etudier convenablement les usines anglaises 
d’ou provenaient les produits les plus remarqnables. 

Ay ant ete seconde dans ces vues par le Gouvernemont, 
j'ai passe une partie de l'hiver de 1863 a 1864 au mi- 
lieu de ces usines et c’est le fruit, de mes recherches et 
de mes observations que je vais communiquer ici aux 
jeunes industriels beiges que la chose peut interesser. 

Ce travail no leur tiendra pas lieu d’une visite dans 
le district des poteries que l’on peut atteindredc Londres 
en quatre heures de temps ; mais au moins il leur servira 
de guide en leur indiquant les principaux points a obser- 
ver et oil il faut s’adresser pour en avoir connaissance. 

I’artout, dans cette longue tournee, j’ai recu le meil- 
leur accueil : la grande quantity de notes et de rensei- 
gnements de toute espece quo j’ai pu recueillir en sont 
une bonne preuve. 
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La libdralite avec laquelle on accueille aujourd’hui 
letranger dans ces dtablissements, ou tout etait secret 
et mystere il y a peu d’annees, confirme les progres 
realises. Ou reconnait la cette satisfaction (ju'eprouve 
celui qui, apres avoir bien travaille, pendant longtemps, 
voit enfin ses etforts couronnes de succes et no craint 
plus gudre d’etre surpasse. Cette disposition des esprits 
ctaut la source de tous les progres, il conviendrait de 
1’adopter partout, et il serait a desirer quo chacun aidat 
autant que possible a sa propagation. 


Staffordshire* ; dis- 
trict dcs polo ri vs ( I ). 


La partie du Staffordshire connue sous le nom de 
district des poteries, et dont la carte a ete placee en 
teto de ces pages, comprend les villes de : 


Hanley 

Shelton 

Longlon .... 
Stoke on Trent . 

Etruria 

T unstall .... 
Hurslem .... 
Newcastle ( under Lyne) 


Population cu I8&I. 


12,469 habitants 

14,800 

*» 

15,148 

» 

9,649 


2,300 

91 

9,500 

• 

19,725 

n 

10,290 

» 

93,881 



En admetlant que l’augmentation de 23 1/2 pour °/ 0 


(4 j Ce centre Industrie! cst situc au sud et a peu pres a egale distance de 
Sheffield el de Liverpool. 
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survenue dans la population du comte, de 1841 a 
1851, soit applicable a la pdriode ddcennale suivante, 
le nombre d’habitants des liuit localitds ci-dessus 
devait 6tre en 1801 do 116,000. On peut mome dire 
qu’il etait plus elevd, car le taux de l’accroissement de 
la population seldve chaque jour. 

Aussi on admet en Angleterre qu’actuellement cette 
agglomeration surpasse 150,000 habitants, etablis 
sur uno surface de quatre a cinq lieues carries et 
occupds principalement de l’industrie cdramique. 

II se trouve en outre dans le voisinage un grand 
nombre de places moins importantes, mais qui fournis- 
seut cependant un bon nombre de travailleurs pour la 
meme industrie. 

Enfin, il faudrait encore faire entrer en ligne de 
compte tous les ouvriers qui s’occupent de l’extrac- 
tion, de la preparation et du transport des matures 
premieres tels quo : terre, sable, feldspath, silex, 
houille, etc., que consomment en si grande quantitd les 
usines du district des poterios. 

Habitue a voir generalement les fabriques de pote- 
ries communes etablies sur les lieux de provenance des 
terres dont ces poteries sont formees, on se figure qu’il 
doit en etre de m6me pour les produits superieurs tels 
que faiences ou porcelaines. 

Tel n’est pourtant pas le cas, au moins en ce qui 
conceme les usines du Staffordshire. 

Une argile jaun&tre, veinde de gris, sableuse etferru- 
gineuse de l’epoque crdtacde reposantle plus souvent sur 
le terrain houiller, forme le sol de toute cette contrde. 


Matieres premiere* 
trou vet's dans la lo- 
calite. 
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Cette couche, dont l'epaisseur varie entre un et trois 
metres, renferme de nombreux debris du terrain houil- 
ler inferieur. 

On a donne improprement le nom de marie a cetfe 
argile, ce qui ferait supposer qn'elle est calcareuse. 
Nous n’y avons pourtant point reconnu ce dernier 
element, et la maniere dont elle resiste au feu doit 
meme la faire elasser parmi les argiles legeremont re- 
fractaires. Elle proud une teinte jatine rougeatre par la 
cuisson et lie sort principalement que pour la fabrica- 
tion des briques. M elan gee avec d’autres terres plus 
refractaires, elle sort pour les produits communs, tels 
que tuyaux de conduite d’eau, briques refractaires, 
cazettes (etuis ou caisses servant a la cuisson des 
faiences et des porcelaines). 

Les gres rouges supericurs, ou du systeme permien, 
se moutrent en depots puissants a la surface, en super- 
position sur le terrain houiller dans quelques points du 
district ou on exploite les parties les plus schisteuses 
pour la fabrication d'un genre particular de poteries 
dites metalliques, parce qu’elles prennent au feu une 
teinte noire bleuatre qui leur donne l’aspect de la 
fonte. 

La roche dont il s’agit a une teinte rouge bigarree de 
violet et de vert. Les parties schisteuses s’alterent assez 
promptement a fair et donnent ainsi une argile legere- 
ment plastique, que Ton rassemble entas chaque lbisqu'il 
y en a une couche de quelques centimetres a la surface 
des bancs. Pour hater le travail, on soumet parfois ce 
schiste, avec une fiiible proportion de gres, a un brovage 
prealable entre deux on trois paires de cvlindres unis. 
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puis on la laisse exposde A Fair une annee environ 
avant de la mettre en oeuvre. 

La composition suivantc, donnee par M . A. Brongniart 
d’apres une analyse de M. A. Salvetat, semble sc rap- 
porter a un dchantillon de cetto roche provenant de 
Longport, pres de Burslem; elle est indiqude comma 
argile plastique violacee veinee de rouge : 

Eau hygrometrique 1,40 


Eau combinde 10,00 

Silice 54,50 

Alumine 10,50 

Oxyde de fer 13,50 

Chaux 3,37 


Les principaux produits fabriquds avec cette argile a 
Tunstall, a l’ouest d'Etruria et de Stoke, et dans quel- 
ques points du Shropshire, consistent en tuvaux (sani- 
tary pypes) , en tuiles et en pavements. Cette fabrica- 
tion sera decrite plus avant. 

Le sol du district des poteries no fournit meme pas 
assez d’argile rdfractaire pour la consummation do ses 
usines. C'est dans la formation houillere de la partio 
sud du Staffordshire et du Warwickshire, que l’on va 
chercher la premiere qualite de cette argile mise en 
oeuvre dans les poteries. 

On peut done dire que tous les materiaux entrant 
dans la composition des poteries du Staffordshire, 
faiences ou porcelaines, proviennent d’autres localitds. 
J’ajonterai memo qu’il est pen de points en Belgique 


L'arffilt* rrfractaire 
clle-m^mt* manque. 
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qui no soient plus riches en produits tie lospece que le 
district des poterics. 

Ici, comine pour beaucoup d’autres centres indus- 
( riels, le choix de 1’emplacement est done difficile a 
justifier et semble plutdt le resultat de circonstanees 
fortuites. La cause determinante la plus importante 
sans doute, e’est que les usines y sont assises sur un 
puissant ddpdt d’excellente houille, situe a une faible 
profondeur et qui, 4 raison de son bas prix, vient puis- 
samment en aide aux potiers. La duretd, ainsi que la 
purete et la nature particulidrement dambante de ce 
combustible, sont tres-remarquables. Le charbon de 
Mons, (lit Fldnu, est celui qui semble sen rapprocher 
le plus, ainsi qu’il sera dit plus avant. 


Ilisloire de lacera- 
miijiie duns le Slnf- 
fordshire. 


Pas plus dans le Staffordshire qu’ailleurs, l’histoire 
des poteries n’est trds-clairement etablie. II parait tou- 
ted 8 que cette industrie y etait encore de fort pen 
d’importance au commencement de ce siecle. 


C’est en majeure partie aux travaux et au gdnie dun 
seul homme : le cdtebre Josiah Wedgwood, ne en 1730 
et mort en 1 1 95, que sont dus les principaux perfection- 
nements de la fabrication des faiences fines, et Ton pent 
dire son installation definitive dans le Staffordshire. 
L activity et l'intelligence que Wedgwood a dd de- 
ployer pour en arriver au point oil il est parvenu, 
d^passent pour ainsi dire Imagination. Corame on ne 
peut admettre qu'un homme rdsume en lui toutes les 
connaissauces, il faut reconnaitre que celui-ci a dd dtre 
dout? d’nn jugemenf dune rectitude extraordinaire pour 
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atteindre de tels succAs techniques, artistiques et finan- 
ciers. 

Quel debut cependant ! 

Apres avoir travaille coniine ouvrier dans son jeune 
Age, il fut atteint a vingt ans d’une maladie assez lon- 
gue, . A la suite de laquelle il dut subir l’amputation 
d’une jambe. Plus tard il commen^a A fabriquer pour 
son corapte, sur une trAs-petite Achelle, des produits 
spAciaux, tels que des manches de couteaux en faience 
imitant, le jaspe, l’agathe, etc. Puis il s’associa A 
d'autres fabricates et en premier lieu A un certain 
J. Harisson. Se voyant exploits par la cupiditA de 
celui-ci, il le quitta aprAs deux ans. Enfin il finit par 
bAtir et par exploiter seul les usines d'Etruria, un des 
plus vastes et des plus beaux etablissements existant 
encore actuellement dans le StalFordshire et d'oii sont 
sorties toutes ces merveilles cAramiques si solides, si 
simples, de formes si pures et d’un travail si parfait, 
qui ont portA le nom de leur auteur sur tons les points 
du globe, et servi de modAles A ses successeurs. 

Il fut en mAme temps le promoteur et en partie le 
financier du rAseau de voies navigables, notamment 
de la jonction de la Trent A la Mersey, qui a tant aide 
au dAveloppement de la prosperitA de cette contrAe. 

C'est done un sujet de satisfaction bien lAgitime de 
voir la maniAre dout ses concitoyens honorent la ruA- 
moire de cette intelligence hors ligne. Au milieu de 
Stoke, en face de la station centrale du chemin de for 
du district des poteries, on lui a AlevA une statue en 
bronze le reprAsentant en grandeur naturelle, debout 
et une poterie A la main. Le socle simple en granite 
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sur lequel repose cette belle ceuvre artistique nest pas 
entoure de grillage, comrae pour rappeler la popularitd 
du lidros, et porte incrustee dans chacuue de ses faces 
line des quatre inscriptions suivantes : 

Josi.vh Wedgwood, 
ne en 1730. 

MORT EN 1795. 

PAR SOT'SCRITION NATIONAI.E EN 1803. 

On est en outre occupe a eriger en son houneur, a 
Burslem, sur I’eniplacement menie de s;i premiere 
fabrique de manches de eouteaux, un edifice monumen- 
tal qui doit comprendre une ecole dart., un musde e(. 
une bibliotheque publique, et qui doit etre construit par 
les soins des habitants du district, des poteries. 

La pose de la premiere pierre de cet edifice a eu lieu 
en novembre 1803, et c’est a l'occasion de cette cdremo- 
nie, presidee par le chancelier de lechiquier lui-meme, 
M . Gladstone , quo cet homnie d'Etat eminent tit , dans 
un discours des plus remarquables, un expose complet 
des vrais principes qui doivent guider dans l'art 
indust riel. 

Je regrette beaucoup que ce travail soit trop etendu 
pour trouver place ici et je me contonterai d’en citer 
quelques passages. 

Selon M. Gladstone, Wedgwood doit etre consider^ 
cornrne l’apotre des vrais principes de l'art industriel 
en Angleterre, et personne n’a su autant que lui tirer 
parti de la parfaite harmonie de ces principes. En 
d’autres terrnes personne, rnieux que lui, n’a su donner 
a chaque objet un maximum d’utilite ou d’appropriation, 
tout en developpant les qualites qui plaisent a l’ieil ou 
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qui constituent la beautd. C’est ainsi que ses litoindres 
produits sont aussi distingues par la perfection do leur 
travail et leur bonne disposition, que ses objets de haut 
prix par le gout exquis qui les caractdrise. Par exem- 
ple, ajoute-t-il, si Ton examine ses assiettes du prix de 
quelques centimes chacune, dies so placent aussi exac- 
terneul l’une dans l’aulre quo les cartes dans un jeu et 
il n’v a pas d’autres assiettes s’empaquctant d’nne ma- 
uiere aussi parfaite et devenant ainsi comme tuie masse 
solide (lj. I)e meme un pot a eau fabrique par Wedg- 
wood pour le lavabo d’une mansarde sera bien fait 
de pate commune, mais an lieu d’etre dispose, comme 
beaucoup de pots fashionables de fabrication plus re- 
cede, do maniere que l’eau no puisse pas etre versde 
sans se repandre, il aura une forme simple, gracieuse, 
otfrant un maximum de capaeite, large au sommet et 
dispose pour qu’un mouvement leger et facile de la main 
permette la sortie de l’eau. Putin, apres avoir signale 
la purete de la forme et les contours d’un simple plat 
a frontage de Wedgwood, il dit d’une maniere pittores- 
que rappelant 1 'humour britannique, que si un frontage 
du Wiltshire pouvait parler il declarerait lui-meme 
qu’il est plus confortablement sur ce plat que sur aucun 
autre fabrique jusqu a ce jour. 

Nous aurons encore a revenir plus loin sur cette 
perfection des formes et de l’execution, qui est le com- 
plement indispensable de la partie technique de la 
fabrication, et que M. Gladstone semble meme mettre 
on premiere lignc. 

Apres Wedgwood l’industiie cdraraique a ete habile- 

I ) C'fSl l:i un fail quf rlincun a ale n mi'nia ile verifier souvenl . 


Minton. 
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ment pratiqu^e dans le Staffordshire par plusieurs 
hommes Oninonts , et notamment par le cdlebre 
II. Minton, qui a puissamment contribu^ au perfec- 
tionnement des principaux procddes de fabrication et 
qui est parvenu a clever cette belle industrie au niveau 
oil elle se trouve nctuellement. 


CHAPITRE PREMIER. 

FABRICATION. 

Ces preliminaires posds, nous allons nous occuper 
de la fabrication proprement dite. 

Pour 1‘ordre de nos descriptions et de nos observa- 
tions, nous tiendrons principalement compte de l’im- 
portance actuelle des poteries anglaises. A ce titre 
nous devons done nous occuper en premier lieu des 
faience fines ou cailloutages (earthenware), comprenant 
les varidtds designates sous les noms de granite, semi- 
porcelaine, etc. 

promif- Ces poteries sont, a piite blanche, dure, non vitrifide 
et opaque, recouverte d’un vernis translucide dur et 
brillant. 

On fait gdneralement usage pour les pates & faiences 
fines de : 

1° China clay ou kaolin du Cornwall. 

2° Sandstone, ou pegmatite, espece de granite quarzo- 
feldspathique, micace, provenant aussi du Cornwall. 

3" Silex ou flint, routes des ciites meridionales de 
1'Angleterre. 


Digitized by Google 


F.MIIIltATION llES FA1EMES FINES BX ANGLETEIIIIE. 


n 


4 U Silex ou Hint, non roules, extraits de la craie, 
aussi de la partie sud de l’Augleterre. 

5" Argile plastique, ball clay ou blue clay du Dorset- 
shire et du Devonshire (deux espeees, l’une blanche et 
l’autre brune). 

6° Feldspath laminaire do diverges provenances : 

Espagne, Amerique, Ecosse, et priucipalemeut de 
Norw6ge. 

Pour les vernis, de : 

1° Borax ou acide borique de Toscane et do l'lnde. 

Sel de soude et de potasse. 

3° Carbonate de plomb ou minium. 

4° Calcaire, generalement de la craie. 

5" Sable ou silex. 

()'' Pegmatite ou feldspath et entin parfois un pen 
detain et d’arsenic, etc., ainsi qu'il sera dit plus tard. 

La maniere dont ou traile les matieres premieres ltiHorcncociiirc les 

x nroccues anglais el 

differe beaucoup de ce qui se pratique sur le continent beiges, 
et il n’y a pas de doute que tous les avantages sont 
pour la methodo anglaise. 

Tamlis que dans la plupart de nos usines on met 
soigneusement a couvert les provisions de kaolin et 
d’argile ou ball clay, c’est l’inverse qui se pratiijue en 
Angle terre, oil on laisse ces materiaux, et surtout les 
argiles plastiques, exposes a lair le plus longtemps 
possible. 

Les Chinois conservent leurs pates a porcelaines un limpioi du pate a 

. do materiaux avanl 

grand nombre dannees dans des caves, pour les ame- subi la pourriture. 
liorer ou les pourrir, comme on dit en terme de fabri- 
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cation. Les Anglais, au lieu d’en agir ainsi avec leurs 
pates a faiences tines, les mettont en oeuvre immediate- 
ment et souvent le jour meme de leur preparation ; mais 
d’autre part ils recherchent, pour former ces pates, des 
kaolins et surtout des argiles plastiques ( blue day) 
ayant etc exposes pendant tres-longtemps a lair. En 
suivant cette rnarche on obtient, a ce qu’il parait, des 
pates plus liouiogenes, plus compactcs, plus faciles a 
travailler et des proiluits plus hlancs et plus solidcs. 

Th^oriquement les effets de cette exposition ne sont 
pas tout a fait aussi clairs; cepcndant on comprend quo 
les sulfures de fer que renferme l’argile du Dorsetshire, 
et tjtii sont si nuisibles aux po tiers, sont en partie 
trail sformds en sulfates ou autres sols, et expulses 
cnsuite de la masse. L’intluence de l’oxygene de fair ne 
doit pas etre inoins utile pour l'oxydation ou la combus- 
tion spontanee d’une partie des autres substances etrau- 
geres, et pour faciliter leur elimination. 

On sait d'ailleurs que , dconomiquement parlant, les 
meilleures pales sont celles qui prennent le moins de 
rctraite a la caisson, parce qu'elles otfrent moins de 
chances de deformation, de gauchissage et de casse, et 
comnie les pates vieilles ayant subi la pourriture pren- 
neut beaucoup moins deretraiteque les nouvelles.il doit 
sans doute en etre de meme, au moins partiellement, 
pour celles preparees avec des terres vieillies isolemeut. 

II est generalement admis par les lubricants du 
Staffordshire que celtti qui neglige cette pratique ou qui 
veut s’en affranchir s’expose a de mauvais resultats. 

Comnie il a etc dit, cela s’entend plus particuliere- 
ment des argiles ou bull day. Le kaolin, eu raison de 
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sa nature et de son mode de preparation par le lavage 
et la decantation des pegmatites alteres, a pout etre 
moins a gagner sous l'influence des agents atmosphe- 
riqucs. 

A Tunstall, a Burslem, a Etruria et a Stoke, on voit 
souvent, sur les herds du canal, des depots d’argile 
plastique ou ball clay et de kaolin, oil les lubricants vien- 
nent charger au lur et a mesure de leur consommation . 

Dans les etablissemeuts oil Ton a a sa disposition 
une surface suffisante, on depose ces terres dans la 
cour, a proximite des ateliers ou sc fait la preparation 
des [kites. Ces depots out lieu sur des aires pavdcs 
avec des briques soit refractaires, soit ordinaires; tuais 
toujours tres-dures. 

Les argiles plastiques du Dorsetshire et du Devon- 
shire out joue jusqu'a present un role tellement impor- 
tant dans la fabrication des faiences tines, quo nous 
n’avons pas cru pouvoir nous dispenser de visiter les 
exploitations d’oii on les envoie dans 1c Staffordshire 
et dans la plupart des fabriques du continent. 

C’est a 5 kilometres environ au sud-ouest de Ware- 
ham (Dorsetshire), que sont situees les principales de 
ces exploitations. Elies appartiennent aux freres W. et 
J. Pike. 

Dans toute cette contree le sol, forme d un sable 
jaunatrc, ferrugineux, avec galets de silex a sa partie 
superieure, est generalement inculte. 

D’apres les gdologues anglais, les argiles dont il s’agit 
appartiennent a l’epoque tertiaire (terrain eocene) et 
representent la partie inferieure des sables de Bay .shot. 


\lgilCA | >i ; is I U n i r- 
u Uursft“hirc. 
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Ceux-ci, suivant A. Dumont, sont les representants do 
notre terrain ipresien superieur, Hindis que l’argile de 
Londres sur lequel ils s'appuient correspond a l’etage 
ipresien inferieur. En admettant cette maniere de voir, 
il s’ensuit que cette formation devient de plus en plus 
sableuse en allant ile l’ouest vers Test : ainsi les bancs 
argileux sont nombreux et puissants dans le Dorset- 
shire, tandis que cost le sable qui dorniue a file de 
Wight et aux collines d’Ypres, dans la Flandre orientale . 

Lors de notre visite, on extrayait dans deux points, 
distants de deux kilometres environ l’un de l'autre, et 
relies par un chemin de ter de quatre kilometres de lon- 
gueur, au point d’embarquement sur la riviere Frome. 

L’embarquement se fait au moyen d’une machine a 
vapeur fixe, et les bateaux descendent sur cette riviere 
jusqu’au port de Poole qui se trouve a unefaible distance. 

Le travail d’exploitation a lieu a ciel ouvert et cha- 
que carriere est muuie d’une machine a vapeur, pour 
clever les waggons de terre sur un plan incline. 

On a represente fig. 1 la coupe des terrains a l’ex- 
ploitation la plus a l’ouest. 

Par suite de la faible epaisseur de la couche d’argile 
de premiere qualite rencontree en ce point, et de la 
grande profondeur ii laquelle elle se trouve, on so dis- 
pose a l’exploiter souterrainement. Un puits destine a 
cet usage etait deja perce lors de notre visite. II est a 
craindre que les argiles exploitees par galeries ue soient 
toujours plus mdlangees de sables et de matieres elran- 
geres que celles provenant des carri tires a ciel ouvert, 
ou l’ouvrier peut facilement faire le triage. 

L’argile de premiere qualite trouvee en ce point pos- 
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sede une teinte grise-bleuatre bien uniforme; elle est 
tres-plastique, douce et onctueuse uu toucher, lie lais- 
sant pas sentir de sable sous la dent et sc delayant 
difflcilement dans l’eau. Soumise a Faction des acides, 
elle ne fait pas la ntoindre effervescence. 

Apres cuisson au four a verms (cerise clair, 1.000 deg. 
cent.), elle est blanche, dure, presque compacte dans 
la cassure et peu ou point happante a la langue. 

A un feu plus fort, tel quo celui du four a biscuit 
(blanc eclatam, 1.400 deg. cent.), auquel elle resiste 
parfaitement , elle devient inattaquable a la pointe 
d’acier, perd encore de ses qualites absorbantes et 
prend une teinte moins blanche , legerement jaunatre. 

Ce qui caracterise cette argile, c’est qu’elle ne ren- 
l'erme que peu de fer, au moins a l’etat de melange 
intime, et que la partie siliceuse qu’elle contient est a 
un degre de finesse tres-remarquable. 

Dans presque toutes les parties du depot on rencontre, 
parfois assoz abondamment, des nodules de pyrites ferru- 
gineuses, dont l’elimination reclame beaucoup de soins. 

Au siege destruction de l’Est, la coupe du terrain 
est tout a fait differente de la precddente et la couche 
d’argile de bonne qualite, dont l’epaisseur varie de trois 
a quatre metres, est recouverte d’une douzaine de me- 
tres, et parfois plus, de sable jaunatre argileux avec 
des parties rougeatres assez dures et ferrugineuses. 

On voit dans ce sable des filets ou petites couches 
d’argile irregulieres et souvent contoumees. 

La partie superieure de la couche argileuse est plus 
chargee de nodules de pyrites, tandis que lo dessous 
est plus sableux. 

2 
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Dans l'uu comme dans l'autre des deux sieges d'ex- 
traction, on recommit la tendance clu gisement a pren- 
dre failure de bassin. 

Enfin partout l’argile de la pai-tie inlerieure du 
depdt est plus courte, plus coutournee et plus seche 
que celle du dessus, sans doute a cause de la'grande 
pression quelle a eue a supporter. 

On assure qu’il existe sur plusieurs points du 
Dorsetshire, et notamment a Wool, pres de Wareham, 
des argiles de premiere qualite que l'on doit mettre 
prochainement en exploitation. 

Lors de notre visite a Wareham, il y avait deux cent 
mille tonnes environ d'argile extraite, exposee ii l’air et 
prete a e(re expediee. Mais il l'aut thro qu’elle etait loin 
d’etre toute de premiere qualite. Celle trop sableuse ou 
trop chargee de fer et ue pouvant servir que pour la fa- 
brication des tuyaux et des poteries de gres (stone ware) 
ibrmait le plus grand nombre de tas. 

Importance <iccea M. W. Pike in’a dit qu’il expediait chaque annee 
exploitations. 

trente a quarante mille tonnes d argue, mais que ce 
chitfre a plutot diminue qu’augmeute dans cesderniers 
temps. 11 attribue ce resultat au developpement qua 
pris la fabrication du granite ou pearl, c’est-a-dire des 
faiences lines tres-blanches, dans la composition des- 
quelles il entre plus do silex et de kaolin et moins de 
terro plastique. 

Pendant l'annee 1802, on a exportd du Devonshire 
et eiubarque a Teignmouth : 27,000 tonnes d'argile. En 
outre, a Lee-Moor, Clay-Works, Dartmoor, etc., la 
production a ete de 2,500 tonnes. 

Dans le Dorsetshire on a embarque a Poole 57,000 
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tonnes, outre 4,UU0 tonnes qui out ete expedites par 
ckemin de fer. 

Le tableau ci-dessous indique los lieux de destination 
des parties chargees a Poole : 




Tonne*. 


Tonnes 

Runcorn (pour le 

Stuil'ord- 

47,831 j Port Glasgow 
1 4,464|Sauodersroot 

PORT. . 

. 34,802 

shire) . . . 

London . . . 



1SV 

. iso 

Liverpool . . 


4,695 Gloucester . 


ITS 

Goole .... 


2.391 1 Newport. . 


463 

Newcastle . . 


4,956 Plymouth 


16.1 

Glasgow . . . 


1.54! i Leeds. . . 


157 

Sunderland . . 


1 ,436 'Cardiff . . 


154 

Hull .... 


1 ,368 Southampton 


m 

StWille . . . 


1 , 360 j Sea ham . . 


in 

Stockholm . . 


1,177 Farebam. . 


108 

Dordt .... 


4 ,I71| K n kaldy . . 


99 

Bristol . . 


1 ,407 Teignmouth . 


90 

Middk^bo rough 


767 Handberry . 


00 

Swansea . . . 


380 Portsmouth . 


90 

Hartelepool . . 


329 Yarmouth . 


89 

Borowstoness . 


353 Deptford . . 


80 

Rochester . . 


349 Colchester . 


74 

Llanelly . . . 


32 1 Castleford 


69 

Bremen . . . 


294 Havre. . . 


60 

Whitehaven. . 


264 Guernsey 


60 

Dysart. . . . 


253 Rouen . . 


. 160 

Schields . . . 


489 Leigh . . . 


56 

Birkenhead . . 


488 Truro. . . 


34 



54,802 

Total. . 

. 57,391 


Pendant la memo aunee la consoinmation locale 
d’argile de qualite inferieure n’a pas ete moindre de 
1<SO,000 tonnes ; l’une parmi l’autre, ces argiles sont 
estimees a fr. 6,50 la tonne. La premiere qualite est 
cotee jusqu’a 25 francs la tonne, et plus. 

Dans les faienceries beiges, elle revient de 40 a 50 fr. 
la tonne, selon le cours des frets. 


En ce qui concerne la diminution de consommation Aipiio piasiiquo 

. de proveuauces Uif- 

signalee par M. Pike, n est bien rationnel que les ^rentes, 
fabricants cherckent a s’affranchir autant que possible 
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de cctte espece dc monopole. C’est ainsi quo dans le 
Staffordshire on eniploie maintenant, dans beaucoup 
d'usines, uno partie sur quatre et plus d’argile prove- 
nant soit du pays de Galles, de l’Ecosse on du Devon- 
shire. Cette derniere est la plus generalement employee. 
Kile se comporte au feu a peu pres comma cello du 
Dorsetshire dont olle se rapproche beaucoup. II y eii 
a de la blanche et de la brum; ; mais ces deux varietes 
soul employees indistinctement. 

Cette argile paraitplus kaolinique que celle du Dor- 
set. Voici quelle en serait la composition d’apres une 
analyse de Bertkier (sechees a 100 deg. cent.) : 


Eau combinee 11,20 

Silice 49,00 

Alumine 37,40 


Araik's piasiiqucs Le gisement d’argile que nous avous decouvert et fait 
mettreen exploitation depuis 1850 dans l’Entre-Sambre- 
et-Meuse, a Fraire, pres de "Walcourt, n’a pas cesse 
depuis lors de lournir chaque auneo de grandes quan- 
iites d’argile plastique que l’on emploie avantageuse- 
ment sur le continent en place dc celle du Dorset- 
shire. 

Oil la rencontre a la partie superieure des depots de 
minerais tie fer. 

Celle de premiere qualite, qui est noire lorsqu’elle est 
humide et d’un gris-bleudtre fence lorsqu’elle est seche, 
a le grain plus fin et est aussi onctueuse que celle du 
Dorsetshire, seulement elle est plus siliceuse et un peu 
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moins plastique. Sous la dent olio parait aussi fine que 
de la cire. Cette terre est tres-pure. 

Le savant M. Sainte-Claire Deville y a trouvd : 


Alumine 31,6 

Chaux 0,3 

Silice et eau 08, 1 


(La dose de silice est approximativement de 50 °/o-) 

A feu egal elle est plus blanche apres caisson que celle 
de Wareluun; ct, ce qui est remarquable, c’est qu’apres 
avoir subi une haute temperature, elle presente dans 
la cassure une semi- vitrification. 

Des argiles a pen pres de memo qualite, mais moins 
fines ou moins donees au toucher, et en outre moins 
blanches apres caisson, se trouvent encore dans divers 
autres points de la Belgique. 

Nous ciferons principalement les gisements de : 
Hautrage, Beaudour (Hainaut), Andenne et Ossogne 
(Liege). 

Ainsi que je l’ai reconnu, le dep6t de cette demidre 
localitd est important. II se trouve dans la propriety de 
la princesse de la Cisterna; mais comma on lie l’a pas 
encore exploits en grand, il serait difficile de se pro- 
noncer sur la valeur de toutes ses parties. Quelques- 
unes out ete reconnues pour etre aussi pares que celles 
de Poole, seulement le grain en dtait un peu moins fin. 

Comme argile de ce genre on exploite, principale- 
ment en France, le gisement de Montereau servant 
surtouf mix usines de Creil et de Montereau. 


Argiles a faiences 
fines ile la France. 
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Fllle a dte dans le temps triis en usage dans quel- 
ques etablissements beiges, qui v out. renoncd avec 
raison. 

Cette argile, salie par des infiltrations ferrugineuses 
et par des pyrites, est d’une extraction et surtont d’un 
nettovage difficile et coilteux. 

Lorsqu’elle est pure, elle prend une assez belle teinte 
par la cuisson, mais elle est loin d’avoir la finesse, la 
plasticite et la compaeitd des terres du Dorset on do 
I’Entre-Sambre-et-Meuse. 

En Allemagne les exploitations d’AIbsheim, pres de 
Worm, en Bavtere, ont aussi beaucoup perdu de leur 
ancienne importance. L’argile qui en provient est legire, 
d’un blanc jaunatre et semble appartenir autant it la 
classe des kaolins qu’i celle des argiles plastiques. 

Un peu plus refractaire que celle-ci, elle prend une 
teinte d’un blanc jaun&tre par la cuisson. 

Generalement. elle renferme une assez forte dose 
(15 a 20 p. %) calcaire, en petits grains concretion- 
nds qui restent sur les tamis. Kile contient souvent. 
jusqu'a 20 p. °/o d’eau. Rendue en Belgique, son prix 
est de 40 fr. la tonne environ. 

Les argiles de Valendar, pres de Coblenz, etaient 
assez recherchees anciennement par los fai'enciers du 
continent pour la fabrication des faiences communes ou 
terre de pipe. La grande quant ite de calcaire qu’elles 
renferment frequcmment ne permet pas toujours de les 
utiliser dans les faiences tines. 

D’apres ce qui precede, on voit. que si l'argile plasti- 
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que est abondante dans le sud-ouest de l’Angleterre, il 
faut pourtant reconnoitre que ce sont les qualites infe- 
rieures et donnant des biscuits moins Wanes qui domi- 
nent, tandis que les bancs de premiere quality, s’ils 
sont tHendus, son! beaucoup moins dpais. 

On peut done dire que pour etre sur d'obtenir ces 
premieres qualitds, il faut acheter de fortes parties A la 
fois, el qu'il conviendrait mfime d’aller sur les lieux 
pour en faire l’acquisition et la reception. 

On arrivera certainement h remplacer tout a fait ces 
argiles par celles du continent deja connues, ou par 
d’autres que les travaux de chemins de for mettent en- 
core chaque jour a decouvert. Ce remplacement a du 
reste deja lieu dans plu^ieurs usines. 

Si nous nous sommes dtendu aussi longuement sur 
cette question , e'est qu’elle est nos yeux une des plus 
importantes pour la composition des pfites de faience 
et pour la quality des produits qui doivent en sortir. 

Toutefois le choix seul des maWriaux ne suffit pas 
pour assurer le succes, il faut encore qu’ils soient traitits 
comme il convient, et si l’on veut arriver promptement 
aux resultats obtenus dans le Staffordshire, n’est-il pas 
rationnel d'etudier a fond la pratique anglaise, et de 
chercher a s’en rapprocher autant que possible? 

La mdthode de laisser vieillir les argiles plastiques et 
les kaolins a fair est trop peu connue, ou trop n^gligde 
sur le continent pour ne pas appeler l’attention des 
fabricants sur ce point. 

Outre les avantages preindiques que pr^sente le sys- 
tWne anglais relativement a la quality des produits 


Los argiles beiges 
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fabriqu^s, on pout dire qu’il est encore le plus 6conomi- 
que, puisqu’il n’exige pas l’emploi des hangars converts, 
dans lesquels on conserve ici les approvisionnements it 
l’etat sec et a 1’abri de la pluie et des influences atmo- 
spheriques. 


KAOLIN. 

Kaolin, china-clay Le kaolin est, commc on sail, le rdsidu de la deconi- 

i cornish-clav. . . . . . . 

position ilu ielaspatn on du granite qui a ete lav6 et 
decante , pour en separer les cristaux de quartz et la 
partie feldspathique non encore altered. (1). Generale- 
ment blanc on legerement colore en jaunatre par 
l’oxyde de fer, il est doux an toucher et pou ou poinl 
plastique. Lorsqu’il est pur, il est tres-refractaire. 

II forme la base non-seulement des porcelaines mais 
aussi des faiences fines. En Angleterre, on l’exploite 
pricipalement dans le Cornwall, A Lee-Moor, ou il en 
existe des gisements considerables, et d’ou on en a 
exports 62,000 tonnes en 1862. Chiffre qui parait avoir 
etd beaucoup plus elevd en 1863. On estime stir place 


(L Void ce quc Beudanl a (lit de cette alteration : Les maticrcs feldspa- 
thiques. ainsi que plusicnrs de celles que nous y rattachons par appendice, 
se trouvent aussi dans la nature a l’dlat de decomposition et reduitesen ma- 
tieres terrcnses. Ce n'est pas seulement une desegregation, car il v a eu 
soustractiou d'uu silicate de polassequi, dans I'orthose ou I'albite. est do la 
formula : K Si' 1 ou Na Sis, de sorte qu’il resle un silicate simple Al Si. Or, il 
est remarquablc quc le premier de ces silicates est soluble dans l’eau a 20(1 
degres, et qua cette temperature le fcldspath est decompose en deux 
corps : I’une insoluble Al Si, Pautre soluble. 

Cette remarqtie imporlanle sous le rapport tbeorique peul conduirea 
l idde que la decomposition ne se fait pis journellement comine on Pa pense, 
el qu’ellc a lieu dans PintOrieur mime de la terre.avant le soulevement de 
ces masses sons l.i pression d’environ IS atmospheres. 
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la tonne a la valeur moyenne de 22 francs. Ce prix 
vane de 16 a 35 francs. 

Le lavage, la ddcantation et la dessiccation ont lieu 
aux points d’extraction par des proeddds mdcaniques, 
qui sont actuellement tres-bien organises. 

Les qualitds qu’on apprdcie le plus dans le kaolin 
destind a la fabrication de la faience sont : la blancheur 
apres cuisson au four a biscuit, ce qui est le meilleur 
indice de sa purete, la finesse et la plasticite, et entin il 
doit acquerir, sous Faction du feu, un certain degre de 
durete sans perdre sa propriete absorbante. 

II existe en France, dans plusieurs ddpartements, de 
magnifiques depots de kaolin. Celui de Limoges, par 
suite de ses qualites superieures, donne lieu aux exploi- 
tations les plus considerables, et sert presque exclusi- 
ment, en France et chez nous, pour la fabrication do 
la porcelaine dure on naturelle. 

Quoique Ton ait souvent signale la presence du 
kaolin en Belgique, il faut reconnoitre que les gise- 
ments en question ne sont qu’a l’dtat rudimentaire ou 
fort peu importants. 

On voit parfois, dans les sables blancs (systeme ache- 
nien de M. A. Dumont) de l'Entre-Sambre-et-Meuse et 
des provinces de Liege et de Namur, des filets de kaolin 
de belle qualite ; mais leur dpaisseur ddpassant rarement 
un ou deux centimetres, ils ne sont pas exploitables. 

Toutcfois dans quelques points, notamment a Villers- 
le-Gambon,pres de Philippeville, a Grandrieux, pres de 
Beaumont, & Andenne, etc., ces sables, soumis au la- 


Kaolin franrais. 


KochivVaoliniqiies 

belgps. 


Digitized by Google 



INDUSTRIE CERAMIQUE. 


2f> 

vage, donnent une certaine dose de china-clay, que Ton 
pourra peut-6trc parvenir un jour a en retirer economi- 
quement. 

A notre avis, la locality qui off re le plus de chances 
pour la rencontre d’un gisement important de kaolin en 
Belgique doit etre Nivelles, oil il existe, comme on sait, 
un tres-beau filon de feldspath lithoido qui sera decrit 
plus avant. 

Comme argile kaolinique en Belgique, nous aurions 
peut-etre a citer les argiles blanches de Ligny, pres de 
Charleroi. 

Ces argiles, qui semblent provenir de la decomposi- 
tion des schistes du terrain silurien(rh£nan de M. A. Du- 
mont) au milieu desquels elles se trouvent, sont gri- 
satres, tres-fines et tres-douces au toucher, mais peu 
plastiques. Elles donnent par la cuisson un gres dur de 
teinte grise. On pourrait les utiliser en les combinant 
avec un dement un peu plus refractaire. 

Les argiles grisAtres signaldes dans le temps au lieu 
dit Neubois, pr£s de Spa, par M. l’ingenieur en chef des 
mines, E. Bidaut, sont a peu prAs de mAme nature que 
celle de Ligny; cependant elles sont moins pures et 
prennent.par consequent une teinte plus fonc^e par la 
cuisson. 

Usage auquel nos On pourrait ggalement en tirer parti pour gres et por- 
argiles kaoliniqties , . r , . . , 

semblent le mienx celaines communes, comme on en fabnque en si grande 

quantite en Chine et au Japou, pourl’usage ordinaire. 

De semblables produits, semi-vitrifies, quelle qu’en 
soit la couleur, sont bien superieurs, sous le rapport de 
la solidite et de la proprete, a nos poteries communes a 
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pate tendre, absorbante et recouverte de vernis plom- 
beux peu rdsistants et malsains. 

Ce dernier genre de poterie, rappelant l'enfance de 
1’art, n'est pour ainsi dire plus en usage en Angleterre, 
ou les fabriques de gres (stone ware) sont tres-repan- 
dues. En France, il existe aussi beaucoup d’usines pour 
la production des gr6s; mais il y en a une qui radrite une 
mention spdciale : c’est celle de porcelaines communes 
colordes de M. Gosse, de Bayeux, pres d’Angers. 

Les produits de cet dtablissement ont en outre l’avan- 
tage de resister an feu et obtiennent un tres-grand 
succds. 

C’est un genre de fabrication qui conviendrait parfai- 
tement en Belgique , oil l’on trouve abondamment tous 
les matdriaux qu’il reclame , et notamment le depot 
feldspathique de Nivelles. 

On rencontre dans le Staffordshire des agents des 
principales exploitations de kaolin du Cornwall. Ils 
ont assez facilement acces dans les fabriques dont. on 
leur a confie les fournitures, parce qu’ils doivent en 
quelque sorte repondre de la qualite des materiaux 
qu'ils ont foumis. 

La majeure partie des kaolins et autres matieres pre- 
mieres employees dansle Staffordshire sont transportdes 
par mer du Cornwall a Runcorn, pres de Liverpool, et 
de la par canal jusque dans les usines. 

Comme elles n’ont qua gagner en vieillissant , on 
pourrait les amener en Belgique sur bateaux en retour, 
ou lorsque les frets sont bas. 


Commerce des ma- 
lieres premieresdans 
le Slaffordsliire. 
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11 oxiste a Dordrecht, en Ilollande, une maison assez 
important^ qui s’oceupe sp^cialement du commerce des 
terres et surtout du kaolin, destines aux faienceries et 
aux papeteries. 

Une entreprise analogue devrait avoir des chances 
de succes a Anvers. 


ROCHES FELDSPATIliyUES. - PEGMATITES 01' CHINA -STONE. 

Pegmatite, imirre Tels sonl les noms sous lesriuels on designe l’espece 
anglaisc , china- 1 c 1 

siouo, cornisii-stonc. de granite feldspathique, exploits Ires en grand dans le 
Cornwall pour la fabrication des faiences. 

Cette roche, d’une teinte grisAtre, presente dans sa 
cassnre des cristaux de quartz hyalin etde feldspath hlanc 
jauuAtre plus oil moins altere, empAtes dans dn kaolin 
qui semblc provenir de la decomposition d’autres par- 
lies feldspathiques. 

Elio renferme en outre des lamelles de mica blan- 
chatre et parfois des petits cristaux de fluorine d’une 
teinte violette foncee. 

A l’exception iltt mica, ces divers elements, en raison 
de lent' nature et de leur purete, sont tous precieux 
pour la composition des pates a porcelaine et surtout 
a faience. 

La partie alealine du feldspath donne aux faiences 
fines provenant de ces pAtes une durete et une qualite 
particuliAre. 

Quant an mica toujours ferrugineux, il communique 
a la masse une teinte plus ou moins jaunAtre, et parfois 
il determine mome, dans les produits, de nombreuses 
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taches uoires on brunes. Cost la heureusement uu cas 
exceptiounel et tres-raro. 

Pour indiquer le role important que cette roche joue 
maintenant clans la fabrication ceramique, il nous suf- 
fira de dire que pendant l'annee 1862 le Cornwall en 
a expedie pres de 20,000 tonnes aux faTenceries des 
diverges contrees, niais principalement a colies du 
Staffordshire. 

Elle est estimee mise a bold, dans le Cornwall, au 
prix moyen do 22 francs la tonne. 

II faut en outre compter en moyenne 7 francs par 
tonne des carrieres a Liverpool, et 9 a 10 francs de 
Liverpool dans le district des poteries par canal. 

Ces derniers frais sont a peu pres les monies pour la 
Belgique. On a paye jusqu’a 28 francs pour les pre- 
mieres qualites, mises a bord. 

La decomposition des pegmatites donne naissance 
au kaolin, ainsi que nous l’avons diya dit. 

Cette decomposition, dont il serait difficile d’assigner 
exactement les causes, mais qui, actuellement, se pro- 
duit encore parfois tres-activement , ainsi que nous 
l’avons reconnu dans l'Etat de Virginia (Elnts-Unis) (1), 
a pour resultat, meme ii l’etat partiel, de diminuer no- 
tablement la resistance et surtout la lusibilite des 
pegmatites. 

On comprend des lors que ce sont ces parties, ayant 
subi uu commencement d’alteration, que les exploitants 
arrachent plus facilemeut et tendent a lournir aux fabri- 
cants ; mais evidemment ce sont les parties les moins 

I Ce fait, qui seniblo cu contradiction avec la llieorie iudiquee en nolo 
page 2 V, u'est peut-6lic qu'exceplionnel. 
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alterees et les plus riches en ulcali et consequemment 
les plus fusibles et les plus dures, qui couviennent le 
mieux pour la composition des pates. 

A l’aide de ces considerations, et en passant quelques 
morceaux de pegmatites au four a biscuit pour con- 
uaitre sa fusibilite et sa teinte, on arrivera toujours 
facilement a determiner le choLx a faire. 

On fait aussi usage des pegmatites pour la prepara- 
tion des vernis, quoique cette roche lour communique 
en general une teinte jaunAtre ou moins blanche que 
celle qu’ils prennent quand on les compose avec les 
feldspaths de Norwege, d’Espagne ou d’Ecosse. 

11 existe en dessous de la ville de Nivelles un tilon de 
3 a 4 metres depaisseur a peu pres verticale de feldspath 
lithoide. Quelques geologues le considerent comme 
roche metamorphique. Sa cassure est parallelipipddi- 
que ; sa texture grenue et sa couleur blanche , sett- 
lement les fragments sont parfois legerement colores 
en jaune a la surface par un peu d’oxyde de fer prove- 
naut d’intiltration. 

Suivant 1'analyse qui en a etc laite dans le laboratoire 
de M. Sainte-Claire Deville, elle renferme 6 et p. c. 
d’alcali, a tres-peu pres exclusivement de la soude. 
Elle doit done etre rangee parnti les albites. 

Ce tilon, signale dopuis longtemps a rattemion des 
fabricants, a ete peu exploite, parce que centre et sous 
la ville ou les travaux out ete commences sur des afHeu- 
rements, le felspath est dur et trop sali a sa surface par 
l’oxyde de fer. 

Ayant reconnu que ce gisement se dirigeait de Test 
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a l’ouest, nous avous fait executer sur cette direction, 
pres de Monstreux, des travaux de recherche qui out 
dte couronnes de succcs. 

En ce point nous avons retrouvd le filon a 2 metres 
de profondeur, sous la couche de limon qui forme la 
surface. Son epaisseur y atteint 4 a 5 metres, et il 
est incline a 75" au sud, bien regulier, et forme d’un 
feldspath moins dur et cuisant parfaitement blanc. 
Jusqua present on n’a guere exploite quo la tete du 
gisement, qui parait s’ameliorer encore avec la profon- 
deur. II est done permis d’esperer que cette roche sera 
un jourd'une grande ressource pour la ceramique beige. 

Les feldspaths provenant de cette exploitation ont ete 
consommds dans quelques fai'enceries de Hollande, de 
France et de Belgique. Le prix est de 15 a 20 ff. la 
tonne, charge sur waggon, a Nivelles. 

11 existe encore sur divers autres points et notam- 
ment a Gembloux, au Piroy, pres de Floreffe et dans la 
vallee de la Meuse, entre Fumay et Mezieres, des lilons 
de roches feldspathiques a peu pres analogues a celle de 
Nivelles, mais moins utilisables par suite de leur grande 
durete et de la quantile d’oxyde de for qu’elles ren- 
ferment et qui les colore fortement a, la cuisson. 

C’est ici la place, croyons-nous, de citer le tilon 
d’eurite qui se trouve a Spaau bout de la Promenade de 
Sept-IIeures. Cette roche, d’une teinte verdatre, ayant 
une texture subcompaete, est tres-facilement ray able 
par la pointe d’acier et prend par la cuisson une tres- 
graude durete et une teinte de chair superbe. 

Pour les porcelaines communes colonies , deja men- 
tionnees, elle serait d’une grande valeur. 
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SILKX Ob' FLINT. 

On preferc generalement pour les pates a faiences 
tines, ainsi que pour la coinposition ties vemis, les silex 
tie la craie les plus coinpactes et les plus lioirs. Pour 
eviter la petite partie calcareuse clout chaque silex est 
recouvert an moment tie son extraction, on emploie ile 
preference les rognons quo l'on trouve le long des cotes 
sad tie l’-Vngleterre et qui out ete parfaitement laves par 
l’eau de la liter (Bottlers). 

Lear grosseur moyemie est a pen pres celle (lit 
poing. Ces materiaux sont generalement transportes 
contme lest ou en retour, vers le Statfordsliire oil le 
nortl de l’Angleterre. 

La question ties frais de transport des matieres pre- 
mieres employees dans les faienceries du Staffordshire 
est telleinent importante que, pour economiser ces frais, 
de nouveaux centres de production ceramique sont 
en voie de se cr£er, et commencent memo dejii a se 
diivelopper d’une maniere tres-serieuse dans le nord 
de 1’AngleteiTe, ii Newcastle et a Glasgow en Ecosse, 
ainsi que nous le verrons plus loin. 

Dans chacun de ces points, des 1’abricants m’ont 
assure qu’on avait souvent livrti a leur usine des silex, 
des c6tes sud de l’Angleterre ou de France, au prix de 
3 shillings et 6 pence, soit 4,50 fr. a 5 fr. la tonne. 

Les usines de Newcastle-on-Tyne ne payent quo 
7 fr. a 7,50 fr. pour le fret des kaolins et des pegmati- 
tes du Cornwall et encore moins pour celui des argiles 
plastiques du Dorsetshire. 
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Celles de Glasgow obtiennent souvent les silex lavds 
recue ill is siir les coles vers Dieppe, y compris lc trans- 
port, a fr. 12. Ce prix s’elevo rarcment au-dessus de 14 
a 15 fr. 

On pave ordinaircnient de G a 9 fr. pour fret du 
Cornwall on du Dorsetshire a Glasgow. 

Dans des situations aussi avantageuses taut pour 
l’exportat ion des prod uitsfabriques que pour l’arriveo des 
matiercs premieres ; avec des houilles de premiere qua- 
lity ct a tres-bas prix; enfin avec une population aussi 
industrieuse que celle do ces contrees, les chances de 
succes sont grandes, ct on comprend qu’il y a hi de quoi 
inquieter les fabricauts du Statfordshire. Nous aurons 
a revenir sur ce point dans la suite. 

La craic blanche que Ton rencontre en Belgique ct 
noiamment dans le Hainaut rent'erme une assez grande 
quantile de rognons de silex noir, qui y forme merne 
partois des lits peu epais, comme on le remarque a 
Ciply, pres de Mons, oil ces couches ont ete exploitees 
depuis fort longtemps pour la fabrication des picrres a 
fusil cl plus lard pour l’usage des faienceries. 

Comme ces exploitations doivent avoir lieu souter- 
rainement, le prix de ces rognons ne descend pas en 
dessous de 10 a 15 fr. a la carriere, tandis que ceux 
ramasses sur les cotes ou provenant presque sans frais 
des exploitations de craie, pour chaux, des environs 
de Londres, ne sont pus cotes a la moitie de ces prix 
(3 a 5 fr.). 

On Irouve aussi des silex dans le terrain cretace de 
la province de Liege ; mais ils sont souvent calcareux 
et pointilles de grains de glauconie qui devienneut 


Silex beige. 
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noirs a la cuisson. En outre, ils so calcincnt. mal et 
sont beaucoup j>lus durs a broyer que ceux pris plus a 
l'ouest, c’est-a-dire plus au centre ou dans les stages 
plus cleves du bassin cretace, suit dans le Hainaut, suit 
en France dans les departcments du Not'd et du Pas- 
Calais.soit aux environs de Londros et dans File de Wight. 

Nos sables kaolinhjues ddja cites et nos beaux quartz 
blancs et hvalins de la province de Luxembourg (Viel- 
Saltn), pourraiont parfois rentplacer economiquement 
les silex. Toutefois lour broyage est souvent difficile et 
coiiteux, et de plus nous n’avons vu employer cos 
substances nolle part en Angleterrc. 

COMPOSITION DES VERNIS. 

BORAX. 

Le borax ou borate de soude quo Ton fait entrer dans 
la composition des veruis est generalement fabrique en 
Angleterre avec l’acide borique do Toscano, ainsi 
qu’avec celui de l'lnde (Tinkal) et avec le borate de 
chaux exploite au Cldli, dans ces dernieres annees. 

A cause de l'impurete variable mais frequente du 
tinkal et du liaut prix des borates artificiels eristallisds, 
quelqucs lubricants anglais font usage d’acide borique, 
soit dirccfement et avec simple addition de carbonate de 
soude, soit apres l’uvoir prealablement transform^ en 
borax brut non cristallise. 

En raison de la quantile toujours croissante de borax 
consomme par l'industrie ceramiquc, on a souvent pre- 
dii siuon sou epuisemeut au moius lelevation extraor- 
dinaire de ses prix. Cette prediction, comme toutes 
celles de son espece, tie s’est pas realisee : les besoius 
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out fait decouvrir de nouvelles richesses, et si les prix 
n’ont pas diminue comme cela a eu lieu pour un grand 
nombre tie materiaux employes dans cette industrie, ils 
n’ont pas non plus augments (1). 

KELDSI’ATH. 

Comme nous l’avons deja dit, le feldspath cristallise, 
laminaire ou autre, est a prefe'rcr aux pegmatites pour 
la blanclieur ties vends. 

Celui employe dans le Staffordshire provient soit 
d’Angleterre, Welchpool, un pen a Test de Shrewsbury, 
dans le pays de Galles, soit d’Ecosse, d’Espagnc (nord), 
de Suede ou de Xorwege. 

Depuis l’exposition de 1802, oil avaient figure de 
tres-beaux eehantillous de ces deux dernieres prove- 
nances, on en a fait venir en grande quantite. 

Leurs prix out considerablement baisse dans ces 
(lenders temps. 11 soul amenes comme lest, et le mar- 
chd d’ Anvers commence a en etre assez bicu approvi- 
sioune. On peut les obtcnir actuellement sur ce marche 
an prix de 40 a 50 fr. la tonne suivant la quaiite. 

Le degre de fusibilite et la teinte apres la caisson 
sont les principaux points dont il faut teuir compte 
pour le clioix de cette substance. 

Le feldspath de Suede est en morceaux parallelipi- 
pediques do la grosseur du poing et au-dessous. Netto- 
ment cristallise et a texture laminaire, sa couleur est le 
jau ue rose. 


(Ij II p<iratt que sur certains jx>ints dt*s coles de la California les eaux de 
l.i mcr rcnfermcnt unc dose d’acldc boriqtio assoz forte pour que l'on 
puiasc ogpdrer tTarriver a I'en relircr avuntagcusement. 
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11 parait quo Ton emploie maiuteuaiit, dans les eta- 
blissements cermniques de l’Allcmagne, mie rot-lie pro- 
venant aussi de la Swede et qui esf fonnde d’uu melange 
intime de feldspath ct de quartz hj-alin. Ce dernier 
forme a peu pres la moil id de la masse, dans laquellc il 
se trouve rdpandu par places ct cotnme enchevelre 
dans le reste, mais toujours bien distinct a l’ceil. 

La composition de cette roclie doit se rapproclier 
beaucoup de celle des pegmatites, abstraction faite du 
'mica quo renl'erment ces derniercs. 

Sans calcination prealable, elle est tres-dure a broyer 
et je ne l’ai pas vu employer dans les usines anglaises. 

CALCAIRE. 

Le carbonate de cliaux dont on fait usage pour les 
verms doit etre bien pur. On prefere en consequence 
les calcaires spathiques, les marbres blancs et les cal- 
caires blanchis par des influences melamorphiques, tels 
que coux founds par 1’Irlande, ou entin les craies do 
certains points de l’Espagne, qui sent naturellement 
pures et qu’on lave cucore avec soin. 

Sur les bords de la Sambre, a Land dies, pres de 
Charleroi, on trouve en abundance du calcaire carboni- 
i'eres bien pur et blauchi par les actions metamoiphi- 
ques. Cette roche, exploitee pour les verreries, con- 
vient parfaitement pour les vends des faiences fines. 

On rencontre encore des roches analogues sur divers 
points do la Belgique, notamment sur les bords de 
l’Ourthe; mais avaut tie les employer en grand pour 
l’usage dont il sagit, il faudrait en l'airc unc analyse 
rigoureuse. 
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SABLE. 

Pas plus pour les vernis que pour les pates, on ne 
fait usage de cette substance dans les fai'enceries an- 
glaises, ou il est generalement remplace par les silex 
traites ainsi qu'il sera dit plus loin. 

Les depots de sable silieeux de premiere quality, fin, 
blanc et bien pur, que l’on rencontre on Belgique (1) 
dans l’Entre-Sambre-et-Meuse, aux environs de Phi- 
lippeville , dans la province de Liege , A Andenne , et 
cnfin vers l’Allcmagne, pres d’Aix-la-Ghapelle, sont des 
plus remarquables et peuvent, dans certains cas, rem- 
placer avantageusement le silex au moins dans la com- 
position des pates. 

CARBONATE ET OXYDE DE PLOMB. 

Par suite des matieres dtrangeres quo renferme 
souvent la ceruse ou le carbonate de plomb destine 
a la peinture, il convient, lorsque l'on se decide a faire 
usage de cette substance dans les vernis, de l’eraployer 
en licailles ou on plaques Idles qu'elles provicnnent du 
decapage des lames do plomb qui out servi a sa fabri- 
cation. Ces plaques sont soumises directement au 
broyago avec les autres substances dont se compose le 
vernis. 

Le carbonate de plomb donne des vernis plus blancs 
que le minium et cependant c’est ce dernier qu’on em- 
ploie generalement dans le Staffordshire, au moins 
pour la fabrication courante, ou domine souvent la 
question ecouomique. 

(I) Ce.5 giscmcntsse Ironvent generalement a la parlic inferieure ilu ter- 
rain rretacA, svslfcme achenien dc M. Dumont. 
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CHAPITRE H. 

PREPARATION DES SIBSTANCES QVI ENTRENT DATS IES PATES 
A FAIENCES FINES. 


ARGILE PLASTIQl'E. - BLUE CLAY. 

Cette matiere est simplement delayde dans l'eau , au 
degre voulu de densite, puis tamisee. 

Ce delavage se fait parfois a bras, dans de grandes 
caisses rectangulaires, et au moyen de longues spatu- 
les en bois (Blunger). 

Dans les dtablissements mieux montes on emploie 
pour ce travail les patouillards verticaux, formes d’une 
grande cuve au centre de laquelle tourne sur lui-inenie 
un axe vertical arme de bras horizontaux. C’est l’appa- 
reil en usage dans les falenceries du continent. 

Actuellement on adopte de preference dans le Staf- 
fordshire le patouillard a axe horizontal represents 
fig. 2 et 3. 

Partout ou nous avons vu fonctionner cet appareil, 
tant dans le district des poteries que dans le nord 


Digitized by Google 



FABRICATION DES FAIENCES FINES EN ANlil.ETEKRE. 39 

fie l’Angleterrc, on nous a assurd qu’il donnait d’excel- 
lents resultats avec une faible depense de force. II 
fonctionne a la vitesse habituelle de trente tours par 
minute. 

L’action de ce patouillard est tellement puissante qu’il 
ddlaj’e tres-bien et tres-rapiclemcnt des argiles humides 
prises sur la cour de 1’usine , sans qu’il soit neeessaire 
de leur faire subir de dessiccation, comme c’etait parfois 
le cas lorsqu’on operait a la main. 

On nous a plusieurs fois assure qu’il pouvait delayer 
jusqu’A deux tonnes d’argile du Dorsetshire en un quart 
d'heure. En ne comptant memo que sur la moitie de ce 
travail, ce serait encore un tres-beau resultat. 

L’argile delayee ou la barbotine ( slop des Anglais) 
est tamisee, puis re^.ue dans les caisses ou citernes de 
pesage qui sont, generalement souterraines. 

Les divers elements constituant les pates sont pesos 
ou mesures a l’etat liquide ou de barbotine, ainsi que 
nous lo verrons plus loin. 

KAOLIN Oi: CHIXA-CLAY. 

D'une consistance ou d’une plasticite beaucoup moins 
grande que la precedente, cette substance est plus 
facile a delayer. Les memes procedes sont mis en 
oeuvre pour atteindre ce resultat. 

Ce qui est remarquable dans cette partie comme 
dans toutes les autres de la ceramique anglaise, c’est 
la bonne execution du travail dans des ateliers souvent 
exigus et avec un outillage tres-simple et quelquefois 
memo primitif. Cola tient a la bonne organisation et 
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surtout a la superiority! de la main-d’oeuvre ou a la 
capacity de l’ouvrier. 

C’est la un point des plus importants, sur lequel nous 
aurions a revenir bien souvent si nous devious le 
signaler chaque fois quo nous en avons 6te frappe. 

Au chapitre consacrd a l’ouvrier des poteries, nous 
indiquerons les causes de sa superiority. 

PEGMATITE 01' CHIXA-STONK. 

Pour l’emploi, cette substance doit etre broyde jus- 
qii’i un grand degrd de tenuite. 

Ce brovage a lieu dans des nioulins speciaux appeles 
moulins it blocs. Ces moulins ne semblent pas avoir 
subi de chaugement en Angleterre depuis quelques 
annees. 

Voici en peu de mots ce que leur disposition nous a 
paru presenter de plus caracteristique comparative- 
ment aux appareils du meme genre montes sur le con- 
tinent. 

Le pourtour de la cuve est generalement en tSle ou 
en fonte ; son diametre varie de 3 k 5 metres. Les bras, 
au nombre de 4 ou de 5, sont en fonte et doublement 
courbes, savoir : d’une part, vers le bas a partir de l’axe, 
et d’autre part de maniere it presenter une concavite 
du cole oil se trouvent les blocs (runners), comme l’in- 
diquent les fig. 4 et 5. Ainsi qu’on le voit sur les 
memos fig., les bras sont boulonnes entre eux pres de 
l’axe vertical a la parlie superieure duquel ils sont fixes. 
Get axe, encore assez souvent en finite , re$oit son 
mouvement ii l’aide d’engrenages coniques places infe- 
rieurement dans la chambre menagee a cet effet sous 
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les cures. Pour la facility du service, cette chambre, 
qui est voutee en briques appuydes sur des poutrelles 
en fonte ou eu for, n’a pas moins de deux a trois metres 
de hauteur. 

Chaque moteur, quelle qu’en soit la puissance, ne 
fait marcher qu’un petit nombre de graudes cures, 
dans lesquelles on augmente la resistance jusqu’a la 
li mite voulue en employant des meules courantes tres- 
pesantes, en chargeant beaucoup de matieres a la fois, 
et enfin en renouvelant souvent le pavement des cures. 

Les principaux moulins, dont la disposition generate 
est representee tig. 6, out deux cuves de 4‘"25 de dia- 
metre; deux de 3’“ a 3"‘50 et quelques autres plus 
petites pour les vernis, etc. 

Pour eviter le broutage ou l’adhe’rence des blocs ou 
coureurs, on ajoute peu d’eau dans les cures, de ma- 
niereque partout et toujours, en Angleterre, la matiere 
a brover a la consistance de creme tres-epaisse. 

Les blocs sont tout a fait libres devant les bras, seu- 
lement un fort cercle en fer re Lie les extremites de 
ceux-ci pour tenir les blocs ecartes de la cuve, malgru 
la force centrifuge qui tend it les pousser dans cette 
direction. 

Generalement la vitesse est de 9 it 10 revolutions par 
minute pour les cuves de 4 A 5 metres de diametre. 

Par suite de la depense ndcessaire pour soutenir les 
cuves en l'air au-dessns de la chambre ou sont placiies 


Dimensions des 
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Machine mol rice h 
deiix cyiindres. 


les communications de mouvement, par suite surtout de 
la complication de ces mouvemcnts, je prefere la dis- 
position reprdsentee fig. 7 et 8, que j’ai fait etablir il y 
a deja quatre ans dans une faiencerie du continent. 

Ce nouvel appareil no comprend que deux cuves 
pour une machine a action directe d’une cinquantaine 
de chevaux de force ; mais chacune d’elles a 7 metres 
de diametre. Comme la partie du milieu on la moins 
productive sert pour la colon ne ou support de l’axe, la 
surface agissante est annulaire et de ISO cenlimetres 
de largetir. 

M. Kerch, a Etruria, s’est fait une speciality de la 
construction des moulins et autres grands outils de 
fai'enceries. Tons les appareils que j’ai vus, qui etaient 
sortie de cet dtablissemont , fonctionnaient parfaite- 
meut. 

Les seules plaintes que j'ai entendues n’avaient rap- 
port qu’d l’elevation des prix. 

Los constructeurs Warner, de Hanley, et Boulton, 
de Burslem, travaillant dgalement pour les poteries, 
sont aussi a merae de fournir toute espece de machines 
ou d’appareils. 

Dans le nord, ce sont MM. John Norman et C°, me- 
caniciens, Pultene 3 '-street, a Glasgow, qui ont const ruit 
l’outillage de la faiencerie de MM. Bell et C°. 

Dans une usine tres-bien montye, a Newcastle-on- 
Tyne, j’ai vu employer avec succes une machine a va- 
peur a deux cyiindres pour mouvoir les moulins. 
L’action de ces deux cyiindres, comptes chacun pour 
25 chevaux de force, etait transmise an moyen d’un 
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engrenage do 30 a. 40 centimetres de largeur, et les 
arbres de communication etaient en fer. Cette machine 
fonctionnait a haute pression sans condensation. Le 
plancher des cuves etait forme do vofltes en briques 
supportees par des poutrelles en fer. 

En resume, ce moulin nous a paru mieux raisonne 
que tous ceux du Staffordshire, lesquels lie brillent pas 
souvent, on pent le dire , par leurs dispositions , mais 
seulcment par leur bonne execution. 


Pour un grand nombre detablissements du district 
des poteries, les moulins sont au loin, montes le long 
des cours d’eau et mis en mouvement au moven de 
roues hvdrauliques. Si ce. svsteme est economique sous 
le rapport de la depense en combustible, il prlsente 
de graves inconveuients. Aussi le nombre de ces mou- 
lins isoles va plut6t en diminuant qu'en augmentant, 
tandis que Ton en batit chaque jour de nouveaux mus 
par la vapeur, A proximity des usines. 


On est arrive a la meilleure forme interieure a don- 
ner aux hauts-fourneaux, en observant rigoureusement 
celle que ces appareils avaient pris apres line longue 
marche reguliere avec les memes materiaux que ceux 
a traiter. 

11 faudrait proceder de la meme fa^on pour letablis- 
sement rationnel d’un pavement de moulin a blocs ou 
de falencerie. 

La force centrifuge, tendant A ^carter continuelle- 


Kmplncompnt des 
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ment les blocs de l’axe , reprdsente tin certain poitls 
qu’il faut deduire de celui de la masse agissante. 

Cost pour cette raison quo des pavements qni sont 
tout a fait horizontaux oil qui, par ddfaut de construc- 
tion, out une legere pente de l’axe vers la circonfc- 
rence, broient beancoup moins et moins tinement quo 
ceux qui sont inclines en sens inverse on de lacircon- 
ferenco vers l’axe, com me on le voit a la tig. 1. Cost 
tin lait quo j’ai souvent expdrimente, qui s’est toujours 
verifie, et sur lequol il convient d’appeler 1‘attcntion des 
fabricants. 

On comprend que l’inclinaison a adopter depend de 
la vitesse de rotation du moulin et de la grosseur des 
blocs. Elle est d’ailleurs toujours faible, communement 
elle pent pourtant allcr a 5 centimetres et au-dessus 
pour le rayon d’une cuve do dimension ordinaire. 

A l’aide de cette pente le mouvement des blocs est 
beaucoup plus doux et. ils so maintiennent seuls et tran- 
quillement a egale distance de l’axe. De plus, les ma- 
tures a broyer no s’accumulent pas a la circonference 
de la cuve, connne cola arrive lorsque le pavement est 
horizontal. 

Enfin Faction de la force centrifuge, an lieu d’etre nui- 
sible, vieut en aide en pressant les blocs contre le pave- 
ment, ce qui equivaut A une augmentation de poitls de 
cos blocs. 

Les roches employees pour pavements doivent non- 
seulement etre dures et apres ou mordantes , elles doi- 
vent en outre lie rien contenir qui puisse nuire a la 
blancheur et h la qualite des pates on des vernis, dans 


Digitized by Google 



KAIIIIIl ATION l)E:> FAIEM ES FINES EN A.NOLETKHRE. (S 

lesquels passe eutierement la partie qui s’ use journel- 
lcment. 

Ordinairement les pavements ainsi que les blocs sont 
on clierl-stone, espeee do silex grisutre avec veines ou 
filets calcarenx enchevetrds dans la masse. Ces pierres 
proviennentdu Derbyshire. Lapartie calcareuse, s'usant 
la premiere, doune continuellement du mordant a la 
surface agissanto. C’est la un grand avantage. 

En Ecosse, on fait souvent usage de blocs en gres et 
parfois en pegmatite tres-dure. 


Les poudingues quartzeux de Marchin, pres de 
Iluy, et les silex de Saint-Denis, pres de Mens, sont 
d’assez bons materiaux pour la construction des pave- 
ments et pour les blocs. Ils conviennent surtout pour 
les broyages a un grand degre de finesse. Leur prix est 
beaucoup moins eleve que celui des materiaux anglais. 
On peut obtenir ceux de Marchin comme ceux de Saint- 
Denis, tout prepares pour blocs ou pour pavements, a 
raison de fr. 6 les cent kilos, soit fr. 1^5 a 150 le 
metre cube. 

Nous pourrions encore employer avec avaulagodans 
nos moulius les plus gros blocs de gres blancs et durs 
que l’on trouve dans les sables tertiaires du Iluinaut et 
du Brabant, ainsi que les silex blonds, especes de plitha- 
nites cribles de cavites ou de moulcs d’encrines et 
autros fossiles que l’on exploite dans la province de 
Namur pour la lubrication des metiles de moulius a 
l'arine. 


Pierres employees 
pour pavements. 


Materiaux pour pa- 
vement en Belgique. 
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En Anglcterre, on doimc gdneralement aux pave- 
ments 40 a 50 centimetres d’epaisseur, et il faut sou- 
vent les renouveler apres six mois, tellement les blocs 
employes sont dpais et pesants. 

Parfois aussi les pavements sont renouveles beau- 
coup moins souvent, en sorte qu’ils se trouvenl crcuses 
tres-profondement en gorge dans la partie centrale. 

Pour juger de la profondcur a laquelln on laisse par- 
fois ces rigoles se creuser, on n’a qua voir les mor- 
ceaux de pierres usees en courbe, qui proviennent d’an- 
ciens pavements et dont on fait de petits rocliers pour 
l'ornementation des jardins qui precedent les habita- 
tions dans le district des poteries. 

J'ai visile en detail, acconipagne du constructeur 
M. Kerch, le dernier moulin qu’il a etabli a Etruria, il 
v a quelques annees. 

Ce moulin, appele Etruscan mill, appartient a une 
sociele qui lie s’occupe que du broyage des materiaux 
qu’elle vend ensuite aux fabricants de poteries. 

11 y a dans le Staffordshire beaucoup d'aneiennes 
fabriques de faiences fines qui lfont aucune espece do 
moteur mecauiquc et qui achetent les materiaux broyo’s; 
mais la plupart d’entre elles conimencent a reconnaitre 
les inconveuients de cette situation et montent des ma- 
chines a vapour sinou pour faire tout le broyage, an 
moins pour en executor une partie et pour mouvoir 1< ; s 
pouipes servant a la dessiccation des pates, les tours et 
outils divers de la fabrique. 

Le moulin Etruscan mill comprend a un memo niveau 
dix cuves, savoir : deux de 3G5 centimetres de dianie- 
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tre; deux de 305 centimetres; deux de 245 centime- 
tres; quatre de 215. 

Les parois des cuves sent en t6le pour les grandes 
et en bois pour les petites. 

Le svsteme comprend en outre un jeu de 12 petites 
cuves de 40 a 50 centimetres de diametre pour le 
broyage des couleurs, des matieres a essayer, etc., el 
uue paire de cyliudres caimeles etablis contre le mou- 
lin, au pied du four a silex pour le cassage de ceux-ci 
apres lour calcination ; enfin un elevatcur on monte- 
charge servant pour amener les waggons de silex et de 
pegmatite a la hauteur du plancher des cuves. 

Ces waggons, qui sont en tole, roulent sur un chemin 
do fer etabli le long des cuves. Un de leurs cotes ayant 
ete dispose do maniere a pouvoir tourner autour d'une 
cliarnidre horizontale situee a sa partie superieure, fait, 
office de porte. C’est. par cette jiorte qua lieu le dechar- 
gcment et une partie du cliargement. 

II s’y trouve annexes trois patouillards ou melau- 
ge urs verticaux, de 3 metres de diametre, destines au 
lavage et a la decantation des matieres broyees. 

La machine motrice est a balaucier, a basse pression 
et a condensation ; on l’estiine de la force de 40 clfevaux. 
Iille est alimentee de vapeur par une chaudiere de 
0"'15 de longueur et 2 ,n 45 do diametre, a fond plat, 
avec deux tubes bouilleurs iuterieurs de 0 m y0 de dia- 
metre dans lesquels se trouveut les foyers. 

La cousonunation est de 4,500 kilogrammes de 
houille par 24 lieures, soit environ 5 kilogrammes par 
lieure et par force de cheval. On pent deduire de la quo 
la force de cette machine surpasse notublement cello 
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qui lui est attribute par le constructeur, comine cost 
generalement le cas en Angleterre. Nous crayons plu- 
t6t que cette force devrait litre estimee a 50 chevaux 
au moins, et alors la consommation ne serait plus quo 
de 4 kilogrammes, chilfre encore assez eleve si Ton tient 
compte des bonnes dispositions de 1'appareil et de la 
nature du combustible. On fait usage de la qualite de 
houille dite tout venant, on gras et menu melanges, 
qui coute 6 fr. la tonne rendue a l’usine. 


iVi-ls des charges 
el durcc du broyage. 


Avec cette consommation on broie moyennemeut 10 a 
12 tonnes de flint ou de pegmatite par semaine, c'est- 
a-dire en 6 jours et 6 units, dans chacune des 4 gran- 
des cuves. Le bray a go dure 12 homes, ii compter de 
0 lieures du matin ou de 6 heures du soir. 

La charge est d’environ une tonne ii la Ibis. 

Pour les grandes cures, la vitesse est de 9 a 10 
tours par minute. 

II y a quatre bras dans chacune d’elles, et on place 
ordinairement trois pierres ou blocs de 70 centimetres 
environ depaisseur devant chacun d'eux. 

La quantite d’cau ajoutee dans les cuves est faiblo, 
en d’aiflres termcs ou broie tres-epais. Cost a tel point 
que le frottement y devcloppe une haute temperature et 
que pendant l’hiver il en sort taut de vapeur que l’on 
croirait qu'elles sont chaurtbes. Leurs parois, en fer, 
acquierent parfois uu si haul degre de clialeur, qu'on 
ressent une impression desagreable en y appliquant la 
main. 

D’apres ce qui precede, ou voit que le moulin Etrus- 
can ne presente rien de bien nouveau. Quclques-uucs 
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de ses dispositions ne seraient uierae pas approuvees 
par uos constructeurs , qui ne manqueraient pas d’y 
substitucr le fer a la fonte pour plusieurs parties. 

On doit toutefois reconnaitre que les appareils dont 
il s'agit sont tres-solidement etablis et parfaitement 
bien finis. 

Comme principale modification heureuse mise en 
pratique dans ce moulin, nous ferons remarquer quo 
les bras out recu la double courbure deja indiquee pre- 
cedemment et representee fig. 4 et 5. 

De cette fafon l’appareil presente plus de stability et 
de solidite. Le raisonnement nous avail d’ailleurs con- 
duit depuis longtemps, au moins partiellement, a la 
meine disposition, ainsi qu’on le voit par la fig. 7. 

M. Kerck nous a dit qu’il monterait un systeme de 
moulin semblable a l’Etruscan, mais avec des cuves de 
427 centimetres de diam6tre, comme il les construit 
maintenant pour le prix de 50,000 francs, non compris 
les mayonneries. 

En adoptant la disposition beaucoup plus simple, 
tig. 7 et 8, du moulin que nous avons fait construire a 
Seraing il y a trois ans, on obtieudrait en Belgique, pour 
line trentaine de mille francs au maximum , un appareil 
d'inst alia t ion moins coftteuse capable debroyerautantde 
matiere que l’Etruscan, et ccla avec uuo consommation 
de combustible moindre que celle indiquee ci-dessus. 

Un point important a signaler aux fabricants du con- 
tinent, c'est qu’en Angleterre on execute toujours le 
broyage de chaque matiere separement. 

i 


I'rix dos uppareils 
d'un muuliu. 


Broyago separt*. 
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Cette pratique cst excellente, et chacun fera bien tie 
l’adoptcr. 

En outre, au lieu de tamiser les silex ou les pegma- 
tites au moment ou ces substances sortent des cuves, 
on les laisse cooler avee beaucoup d’eau dans des 
patouillards verticaux de 4 a 5 metres de diamdtre, 
places a un niveau convenable ou un peu infdricur a 
celui des cuves, et dont les agitateurs sont mis eu 
mouvement a la main dans les anciens moulins, et par 
courroies ou par poulies de friction dans les nou- 
veaux (1). 

. Lorsque le mouvement est donne a la main, il est 
seulement de va-et-vient, ou en avant et en arriere 
alternativement, et les ouvriers le produisent A l’aide 
de quatre bras horizontaux a poignees, passant pres du 
bord superieur de la cuve. 

Api •es dix minutes environ de repos pour les silex ou 
flint et vingt minutes pour les pegmatites, on decante, 
en laissant ecouler dans les citemes ou reservoirs ( arch 
des Anglais), d’abord les inatieres en suspension jusqua 
un certain niveau, puis les parties grossieres qui sont 
au lbnd et que l’on dirige dans un reservoir particular, 
d’oii elles sont ramenees plus tard dans la cuve au 
rnoyeu d’une pompe. 


Ces parties, trop peu broyees, foment generale- 

(l) Ce serait le ca> d'appliquer a ces patouillards deux pa ires d'agilateurs 
lournant cn .-:ens inverse', commo ou le remarque daus les petiU appareiis 
d'iaveuliou aimiricaiuc pour l'emulsion du lilanc d'oiuf. 
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ment, pour les Hint, le cinquieme ou le sixieme de la 
masse. 

Comme les pegmatites sent plus faciles a brover que 
les silex, et que d'autre part on les emploie a moindre 
dose, il s’ensuit quo dans un moulin oil il y a quatre 
grandes cuvcs, on en emploie ordinairement trois pour 
les silex et une pour les china-stone. 

J’ai encore visile un grand nombre d’autres moulins ; 
mais couune pour la plupart ils etaient etablis depuis 
longteinps, ils lie m’out lieu presente de particulior. 
Celui appele Furnival mill, aussi a Etruria, dom la 
construction remonte a sept ou liuit ans, merite cepen- 
daut d’etre mentionne. 

Quoiqu’il sorte des etablissements d’un autre con- 
structeur, M. W. Gallaway, de Manchester, on voit 
qu’il a etc dispose d’apres les memes modeles et les 
memos principcs que l’Etruscan ou inversement. 

La machine est egalement il balancier et a conden- 
sation. 

11 faut avouer que cette porsistance dans l’usage du 
balancier pout maintenant, dans la plupart des cas, 
passer pour de la routine. 

Ce moulin comprend ii un nnlrne niveau quatre 
cuves de 4"'50 do diametre chacune, avec parois en 
idle d’un centimetre u’epaisseur, assemblies au moycn 
de rivets, el, six petites cuves de 175 centimetres en- 
\ iron de diametre ii parois en bois pour le brovage des 
vernis. 

C’est a cet itablissement que se rapporte la disposi- 
tion denude fig. G. 

Les communications de mouvement sont installees 
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en dessous des cuves, dans une chambre suffisamment 
elevee. 

En ce qui concerne la vitesse imprimde aux blocs, 
elle est de neuf a dix tours par minute. 

Quoique les cuves soient plus grandes, il n’y a pour- 
lant que quatre bras dans chacune d’elles. 

Les blocs out jusqua 70 et meme 80 centimetres 
d’dpaisseur, en sorte que la charge, qui est de 1,500 ki- 
logrammes, se trouve suffisamment broyee apres douze 
heures. 

Ce qui est h remarquer pour la plupart de ces mou- 
lins, c’est leur situation tout a fait contre une tranche 
du canal etautant que possible a un niveau inffirieura 
l’eau, pour faciliter le displacement des mat i 6 res et leur 
transport. 

Pour finiv ce que nous avions a dire des moulins et 
de l’opfiration si importante du brovage , de laquelle 
depend en quelque sorte la qualite des produits , nous 
ajouterons que si les moulins anglais ne presentent 
rien de particulier, il faut pourtant reconnaitre qu’on a 
eu soin d’v donner a chaque piece un exces de solidite, 
comine l'exigent les changements subits et conside- 
rables do la resistance a vaincre. 

Chacun sait que le chargement d’une cuve, lorsqu’il 
a lieu trop vite, suffit pour arr£ter le moulin, tandis 
qu’apres tres-peu de temps, lorsque les parties a brover 
out acquis un certain degre de finesse et d’egalitfi de 
grosseur, le mouvement est beaucoup plus facile. 

Vers la fin du brovage lorsque, soit par suite d’un 
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exces d’eau ou autrement, les blocs viennent a brouter, 
il en resulte encore des secousses et des chocs tres- 
violents. 

Dans les appareils qui precedent, on’est arrive a cet 
exc^s de solidite en augmentant les dimensions des pie- 
ces ; mais il est clair qu'on obtient dconomiquement le 
meme resultat en simplifiant le mecanisme et en em- 
ployant le fer ou l’acier pour les pieces qui ont A sup- 
porter les plus grands efforts. 

C’est d’apres ces principes qu'a ety construit le mou- 
lin repr^sente tig. 7 et 8, dont non-seulement l'axe, 
mais encore les bras sont en fer lamine. Evidemment 
cet appareil presente le maximum de simplicity et de 
solidity. Celle-ci peut d’ailleurs etre augmentee a 
volontb ; le reuforcement de la partie delicate ou des 
engrenages etant bien plus facile avec cette disposition 
qu’avec l’ancienne. Rien meme ne s’oppose a ce que 
l’on place deux engrenages concentriquement a cote 
fun de l’autre, et de maniere que les vides de l’un cor- 
respondent aux pleins de l’autre, comme cela se voit 
quelquefois dans les moteurs de bateaux vapeur. 

Dans ce cas, il y a tout k la fois augmentation de 
resistance et de regularity dans leur mouvement. 

Outre ces avantages, ce systeme se recommande 
encore pour sa facility d’etablissement, de surveillance 
et d’eutretien. 

Il nous reste maintenant 4 signaler les cylindres Cylfndrescanneii* 

“ potir remplarer Ira 

cannelys en fonte, employes pour le cassage des silex I'Hon*. 
et des pegmatites, avant leur introduction dims les 
cuves. 
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Mculcs veriicalcs. 


Fltmin:il?on den 
prtrlipa fornigineti- 

SPg. 


Dans quelques usines cette operation a lieu sous des 
pilons, mais co systeme tendjA disparaitre. 

Dans les moulins de date recente, on fait usage de 
cylindres disposes comme l’iudique les tig. 9 et 10. 

Cos evlindres sont formes dcirondelles*en fonte den- 

•• u •• 

telees de 25 centimetres environ de diametre sur 5 
d’epaisseur. Cos rondelles emmanehees, un pen a l’aise, 
sur un axe earrd en fer de 7 centimetres de cotd, peuvent 
coder legerement oil s’incliner lateralemem. Elies sont 
armees a leur circonfdrence d’une douzaine de grosses 
pointes on dents de 4 centimetres environ de hauteur, 
et elles sont. placees de maniere que les dents d’une des 
rondelles soient vis-a-vis des creux de celle qui Ini est 
contigiie. Une douzaine de rondelles constituent un 
cyliudre. 

Les deux cylindres destines a former un appareilsont 
places de maniere a avoir leur axe sur un meme plan 
horizontal. 11s sont, chacun, armds d’un engrenage et 
mis ainsi sdparement en communication avec lemoteur. 


Une paire de meules verticales, en poudingue de 
Marchin ou autre pierre aussi resistante est certaine- 
ment preferable , pour le cassage , A tout appareil en 
fonte qui, s’usant rapidement, doit ndeessairement salir 
les materiaux. 

11 est \Tai que ceux-ci, dans toutes les usines an- 
glaises, en passant des patouillards dans les citernes, 
apres 1c broyage suivent des conduits garnis de nombreux 
aimants (une ciuquantaine) de 20 a 25 centimetres de 
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longueur, lesquels retiennent toutes les parcelles do 
fer et sont lavds apres chaque operation. 

Dans le petit nombre d’etablissements ou l’on ne fait 
pas usage des cylindres, le cassage des silex ct des peg- 
matites a lieu a l’aide du pilon d soulevement, eu sorte 
que nulle part je n’ai vu employer les meules verticales. 
Elies n’offrent d’ailleurs qu’un seul avantage, celui de la 
proprete, car le travail y est long et coflteux. 

Quant aux petites cuves pour le broyage des vernis 
et des couleurs, les usines du Staffordshire ne presen- 
tent rien do particulier. 

La disposition reprdsentee fig. 11, 12 et 13, que j’ai 
vu employer a Glasgow, merite d’etre mentionnde. 
Dans ce systeme une serie de petites cuves sont dispo- 
ses circulairement autour d’une roue motrice AB, de 
maniere que, tout en occupant peu de place, elles sont 
d'un service tres-facile. 

J’avais dbja vu quelque chose d’analogue dans une 
ancienne fabrique de faience grossiere a Bruxelles, ou 
la roue AB avait un tres-grand diametre et dtait mue 
par un cheval. 

Revenons maintenant a la preparation des matidres 
premieres. 

Le silex ne pout pas, comme les pegmatites ou les 
feldspaths, etre jete directement dans les moulius. A 
cause de sa grande durete, il doit prealablement subir 
une calcination. 

A cot effot on le stratifie avec du charbon menu dans 


Mon] ins ii contours. 


Silex on flint. 


Cnlcinnf inn. Fours. 
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Calcination des os. 


des fours, reprAsentAs fig. 14, et dont la forme est cello 
d'un tronc de cdne renversA, ayant moyennement l ra 50 
a 2'"00 de diametre en haut et de 0‘"50 a 0 m 75 en bas, 
sur une hauteur de l m 50 a 2 m 00. 

Une grille a AtA placAe a la partie inferieure pour 
aider au chargement et au dAchargement, et au-dessus 
de cette grille on a menagd une petite ouverture que 
l’on tient fermAe et qui peut , au besoin, servir pour y 
faire du feu. 

D’autres fois, comme nous l'avons vu dans les usines 
du uord, on a dispose au bas du four deux foyers latA- 
raux que l’on allume au besoin. 

Ces fours peuvent aussi servir a la calcination des os 
destines a la fabrication des porcelaines tendres anglai- 
ses. Dans ce cas, ils doivent toujours Atre munis d’un 
ou deux foyers A la partie infArieure, car les os sont 
charges sAparAment ou sans charbon. La combustion 
de la graisse qu’ils renferment pouvant suffire A leur 
calcination, on doit seulement faire au commencement 
un feu flambant, avec du bois ou de la houille, pour 
echauffer la masse et la mettre en ignition. 

Les fours A silex sont toujours encaissAs dans le sol, 
et leurs parois sont souvent en briques-ordinaires, mais 
tres-dures. 

Pour l’alimentation d’un moulin, il faut deux ou trois 
fours a silex. Ils sont gAnAralement contigus et recon- 
verts d’une espAce de hole ou de grande hotte conique, 
en briques, faisant office de cheminee pour exciter le 
tirage et surtout pour dAbarrasser l’usine des fumAes. 

A part cette cheminAe, a la partie inferieure de 
laquelle se trouve une porte pour le service , on voit 
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que ces fours sont disposes comme de petits fours a 
cliaux. Ils fonctionnent d’ailleurs de la meme fa^on, 
seulement ici le travail n’est pas toujours continu. 

On estime que les silex sont suffisamment calcines Indices d’uno bon- 
lorsqu’ils sont tout fait blancs et qu’ils commencent a 
semietter et a liapper legerement a la langue dans leur 
(•assure, et a y presenter un aspect peu brillant ou 
meme mat. 

Dans cet £tat de calcination, et apres refroidissement, 
ils sont sdpares , jetes dans les tr^mies, au-dessus des 
cylindres canneles qui les reduisent en fragments de la 
grosseur d'une noix et en-dessous. 

C'est dans cet etat qu’ils sont passes au moulin a 
blocs, ou ils restent ordinairement une douzaine d’heu- 
res, comme il a dtd dit. 
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mail!- Les matoriaux destines a la formation des pates ay ant 

dfe amends separement a l’etat de barbotiue (slop), il 
reste a les doser, puis a les melanger, les tamiser et 
enfin a les secher on durcir au degrd convenable. 

irCs-ro- ])ans le distinct des poteries, presque cliaque famille 
est en possession de documents ou de recettes et de 
procedes relatifs ala fabrication. 

Ces recettes, a l’amelioration desquelles on travaille 
depuis plus d’un demi-siecle, sont, comme on le com- 
prend, en tres-grand nombre. 11 n’est pas trop difficile 
de s’en procurer une copie. 

Malheureuscment les donndes no sont pas toujours 
d’une exactitude bien rigoureuse, soit par suite des 
nombreuses transcriptions qu’elles ont subies, ou autre- 
ment ; et, de plus, en admettaut memo qu’elles soient 
l’expression fidele de compositions qui auraient reussi 
dans une usine, ellcs lie pourraient ccpendant encore 
etre employees dans une autre qu’apres de nombreux 
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ossais et. verifications, les matdriaux mis en ceuvre 
n'etant pas toujours de meme provenance ni de meme 
qualite. 

C’est principalement pour servir de terme de compa- 
raison, etpour mettre surlavoie des perfectionnements, 
quo ces documents sont les plus utiles. 

II est a rcgretter que jusqua present ils n’aient pas 
etd publies, ni dans leur ensemble, ni dans leurs 
parties. 

(Test 1;\ un fait frappant de voir non pas seulemcnt la 
rarete, mais m6me le dcifaut de publication de ce genre 
en Angleterre. 

Les tableaux que nous donnons ci-apres sont des 
extraits que nous avons puises dans une publication de 
quelques pages faite dans les poteries en 1812, plutot 
en vue de la partie commerciale de cette industrie, ou 
an raoins de ses matieres premieres, que de la fabrica- 
tion proprement dite. 

Sans pouvoir garantir l’exactitude de ces chiffres, 
nous les rapportons a titre de renseignements. 

On pout admettre en inovenne que la barbotine ou 
slop de pegmatite, propre a l’emploi et telle qu’elle est 
livree aux usines dans le Staffordsliire, contient 32 onces 
de matieres seches par pinte, soit 0 l 907 sur l‘“ lll 
ou O k 816 par litre. C’est, a tres-peu de chose pres, a la 
memo density qu’est fournie la barbotine dc silex. 

D’apres ccs tableaux, il est facile do trouver la quan- 
tite de pegmatite, de silex ou de blue-clay, contenue 
dans un volume quelconque de barbotine. Pour plus 


TV’fantde publlcn- 
lions snr la fabrica- 
tion. 


Dcnsilf! moyonnp 
Jps tlivor? m;tlt*ri;M»\ 
a letat <lc burbot i up. 
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d’exactitude, an lieu d’opdrer sur une pinte (0 m 5679), 
mieux vaut eu peser une dizaine A la fois, dans un 
vase metallique disposd a cet etfet, c'est-A-dire de 
forme cylindrique et suspendu de manidre a avoir 
son bord superieur bien horizontal. Ce bord doit on 
outre etre garni d’un bee pour l'ecoulement du trop- 
plein. 

Le commerce des barbotines se fait par tonneaux 
appeles tubs ou barrels et contenant de 40 A 70 pecks, 
(soit de 350 GOO litres) (1). 


Voids de pegmatite rt d'rau content t Jans une pinte imperials de 
barbotine [pegmatite liquids ), a divers degrts de density. 


POIDS 
do U pi ate 
de barbotine. 

Once* 

'(aroirdu |>oid*l 

PEGMATITE 

stall. 

Onres. 

E A U. 
Onre*. 

POIDS 
de la pi ole 

de barbotine. 

PEGMATITE 

stall. 

EAC. 

26 0 

40 

16.0 

35.0 

23 

40 0 

26.6 

11 

45.6 

33.6 

26 

9.6 

27.2 

12 

15.2 

36 2 

27 

9.2 

27 8 

14 

14.8 

36.8 

28 

8.8 

28.4 

44 

44 4 

37.4 

29 

8 4 

29.0 

43 

14.0 

38 0 

30 

8.0 

29.6 

16 

13.6 

38.6 

31 

7.6 

30 2 

47 

43 2 

39.2 

32 

7 2 

30.8 

18 

12 8 

39.8 

33 

6 8 

31.4 

19 

12 4 

104 

34 

6.4 

32.0 

20 

42.0 

41.0 

35 

6.0 

32.6 

21 

41 6 

41.6 

36 

5.6 

33 * 

22 

44 2 

42.2 

37 

5 2 

33.8 

23 

10.8 

42.8 

38 

4.8 

34.4 

24 

10.4 





(I) Peck = 16 pinles. 

Pinte imp^riale = '/» de ftallon = 0'5679. 
Once avoir du poids) = 01028338. 
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Eli mesures francaises on vbtient : 


P 0 I D S 
dc U pinio 

ou 0,717 lilre# 
de b&rboliiu'. 

Grammes. 

PEGMATITE 

Nfc.HK. 

Grammes 

E A U. 
Grammes 

P O I D S 
dc la pint* 
da barbotin*. 

PEGMATITE 

SKCIK. 

E AU. 

735,79 

283,38 

453,41 

991.81 

708,41 

283,40 

753,79 

311,72 

442,07 

1008,81 

736.73 

272,06 

770.79 

310.06 

430,73 

1025,81 

763,08 

260,73 

787.79 

368,10 

419,39 

1042,82 

793,41 

249.41 

801,79 

396,74 

407,98 

1059,82 

821,75 

238,07 

821,79 

425,08 

3"6.7I 

1076,82 

830,09 

226,73 

838,80 

453.42 

383,38 

1093,82 

878,43 

273.39 

853,80 

481,75 

374.15 

H 10.82 

906,77 

204.05 

i 872.80 

510.08 

361,72 

331,49 

1127,82 

935,11 
963. H 

192.71 

889.80 

538,41 

1144,83 

181,39 

900,80 

566,74 

340,06 

1161,83 

991.78 

170 05 

923,80 

895,07 

328,73 

1178,83 

1020,12 

138,71 

910,81 

623,40 

317,41 

1495,83 

1048,46 

147.37 

937,81 

651 ,73 

306,08 

1212,83 

4076,80 

136,03 

974,81 

680,07 

294,74 


1‘oiils ilc sllex el d ean conlenu dans une pints imperiale de barbolinc 
de silex i) divers d eyres de density. 
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i'n niesures franfaises, on obtient : 


P O I D S 
do la pinle 
ilf biurboUne. 

SILEX SEC. 

H 

■ 

SILEX SEC. 

n 

Grammes. 

Grammes. 

Gramfne*. 

■ 



741,209 

283,38 

437,820 

807.413 

.338,41 

350,003 

! 738,564 

311,72 

340,00 

440,814 

914,769 

566,74 

348.029 


433,08(1 

032,120 

305,07 

337.030 

793,270 


424,870 

940,482 

623,40 

326,082 

810,632 

390,74 

313,802 

906,838 

651,73 

313,108 

827,989 

423,08 


984,194 

680,07 

■MBS' 

813.343 

433,42 

301,023 

1001,359 

708,41 

203. 1 4o 

862,701 

481,75 

380,95! 

1018.000 

730,73 

282.(30 

880,057 


369,977 

1030,262 

763,08 

271,182 


Voids d’argile plaslique el d’caii contains dans line jiinte de barlmtine 
[argile liquide ) a d/rers degree de dcnsite. 


POIDS 

dc la pinle d'argilc deluyce. 
Oncbs (avoir du poids). 

A AGILE SECIIK. 

KAl’. 

23,3 

5 

18,3 

24,0 

6 

18.0 

24,0 

7 

17,0 

23,3 

X 

17,3 

20.0 

9 

17,0 

20.0 

<6 

16,6 

27,3 

14 

16,3 

28,0 

12 

16.0 


Eli menaces frontiers, on obtient : 


POIDS DB l.A P1NTB 
ou 0*,7d7 dc barkniiite. 

OnuatuM. 

ARGILE SECI1E. 
OrammN. 

EAC. 

Grammes. 

660,275 

141,690 

518.383 

680,112 

170,028 

510.084 

607.113 

198,366 

498,749 

716.031 

226,704 

•490.247 

736.787 

233,042 

481,743 

733,700 

283.380 

470,410 

773,626 

311,718 

401,908 

793,462 

340,036 

433, \ 06 
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Comme on pent, au moyen d’une addition d’eau, faire 
varier a volonte la densitd de ces liquides, leur dosage 
devient ainsi assez facile, puisqu’il ne s’agit plus que 
d’operer sur des volumes. 

Au lieu de ramener les barbotines ou slop a line 
densite conslante, ou pent, a 1’aide de tables dressees a 
l’avance, trouver le volume de liquidc a employer, quelle 
que soit sa densite. 

Tout revient alors a la determination exacte de cette 
densite ou au pesage rigoureux d’un volume donne de 
barbotine. 

Dans quelques usincs on fait usage d’une grosse 
regie carree en bois sur laquelle ces tables out ete 
Iracees grapliiquement, de maniere que la densite des 
liquides etant connue, on pout lire immediatement sur 
la regie la hauteur de liquide a admettro dans le bac 
au melange, dont la section horizontale doit etre dans 
ce cas la memo a toute hauteur. 

Pour les cas tres-rares oil Ton pese a sec, ce n’est 
jamais que pour les kaolins ou les argiles plastiquos, 
car les pegmatites et les silex surtout sont totijours 
employes a l'etat de barbotine , tels qu’ils viennent du 
moulin, e’est-a-dire sans avoir ete sechds. 

On pretend generalement que lorsque le silex a ete 
desseche apres le broyage, il ne se melange plus aussi 
bien aux autres substances qui entrent dans la compo- 
sition des pates. 

11 est aussi a remarquer que pour arriver a une cer- 
taiue exactitude lorsqu’on pese a sec, il taut s assurer 
de la quantite d’eau que contient chaque substance 
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au moment de l’emploi, car cette quantite est tres- 
variable. 

Lc dosage dtaut termine et la composition l'aite, on 
la reniue pour bien opdrer le melange et assurer son 
homogdneite, puis on procede au tamisage. 

Dans quelques usines du Staffordshire ce melange 
est passe au patouillard, mais c’est l’exception. Le plus 
souveut on n’emploie a cet effet que les bltoigcrs ou 
palettes mues a bras. 

Les tamis sont actuellement tous mus par machine. 
C’est une des parties que Ton a le plus perfect ionnees 
dans ces derniers temps. On continue toutefois encore 
a employer le tamis plat ordinaire et souvent circulaire, 
mais on en tire tout le parti possible. Je n’ai pas vu 
dans toutes les poteries du Staffordshire un seul tamis 
cylindrique dans le genre des blutoirs, lesquels sont 
assez rdpandus sur le continent. 

On voit fig. 15 et 16, la disposition communement 
employee en Angleterre pour mouvoir les tamis. 

Le melange doit ainsi passer par deux et souvent 
par trois jeux de tamis pour arriver a la citerne. 

Dans une des principales usines, cello de Wedgwood, 
j’ai vu quo les tamis glissaieut sur des plaques en vcrro 
ou en cristal (comine l’iudique la lig. 15), le hois s’usant, 
comme on sait, tres-rapidemeut. 

Cost une oxcellento idee : une monture scuiblable 
esta la fois simple, durable et propre. 

Ou a represente fig. 16 un systeme de tamis sus- 
pendus et mobiles autour des points A et B. Les deux 
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tringles de suspension sont parfois en metal, mais plus 
souveut en bois. Dans cu systeme les tamis sont semis 
les uns centre les .•nitres et contre les parois interieurcs 
du chassis qui les renfenne. 

Le nettoyage n’cst pas aussi facile que dans la dis- 
position precedente oil il est possible d’enlcver chaque 
tamis separemcnt pour le ncttoyer. 

Dans le cas actuel, l’ouvrier doit eulever a la main les 
lesidus accumules dans l’un on l’autre des tamis, ou 
arreter l’appareil pendant le nettoyage. 

Avec des compositions d’une f’aible densite ou char- 
gees de beaucoup d’eau et des tamis d’une grande sur- 
face, il suffirait d'incliner ceux-ci assez fortemeut pour 
que les residus roulent sur le tamis et tombent d'eux- 
memes par le c6te dispose ;t cet ctfet. C’est une idde que 
nous avons vu appliquer en Belgique. 

Gomrne disposition ingenieuse de tamis, nous men- 
tionncrons cello representeo tig. 17 et 18, que nous 
avons vu employer a Londres, pour le lavage des 
sables servant au sciage des ardoises, dans l’usine de 
M. Magnus, pour la fabrication des ardoises emaillees. 

Un arbre moteitr horizontal A B porte ii son extre- 
mite B une manivelle do trois centimetres environ de 
longueur, qui commande une bielle B C. 

(Jelle-ci a son extremite opposee attachde au bou- 
ton C d’une autre manivelle de 8 ii 10 centimetres de 
longueur, laquelle est calec ii l’extremite superieure 
d’un arbre vertical CD, pouvant recevoir un mouvement 
de rotation et portant ii sa partie iuferieure uii chassis 

5 


Nellovagc. 


Tamis si mouve- 
ment circtiluire tic 
va-ct-vicnl. 
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a quatre branches dans lequel se loge un tamis 
rond T. 

Un petit contre-poids P ou une poulie agissant 
comme support facilite le mouveinent de la bielle 13 C. 
On comprend que l’extremite C de cette bielle doit, par 
la rotation de la manivelle 13, decrire l’arc E F et com- 
muniquer ainsi au tamis un mouVement circulaire de 
va-et-vient. 

Get appareil conviendrait bien pour le lavage des 
sables de verrerie, travail que nous avons vu souvent 
exdcuter a la main , dans le Hainaul. 

Dans ce cas, il devrait etre entourd d'une cuve rem- 
plie d’eau comme l'indiqueul les dessins. 

On ne fait usage dans les fai'enceries anglaises que 
des tamis en soie. 

Nulle part je n’ai vu employer les tamis en toile 
metallique que Ton rencontre mainlenant dans quelques 
usines du continent. 

Les pieces de soie carrees, de 50 centimetres environ 
de cote, sont fabriqudes dans des ateliers speciaux. 

C’est le sieur Taylor, de Dresden, hameau de Han- 
ley, qui jouit, de la meilleure reputation pour ce genre 
de produit. 11 en fabrique de 4 ou 5 degres de finesse 
designes par des numeros. C’est la toile des numeros 12 
et 14 qui est generalement employee pour le tamisage 
des pates de faiences fines ; dans les vernis on emploie 
les numeros 10 et 18, qui sont plus fins. 

Ce fabricant fournit les toiles au prix de 41 francs la 
douzaine, quel (pie soit le degre de finesse. 
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Ordinairement , clans les usines da Staffordshire, il 
est charge du placement et de l’entretien des tamis. II 
doit alors veiller A ce que rapprovisionnement de tamis 
montes et prbts ft etre mis en oeuvre soit toujours 
suffisant et parfaitement en ordre. Cost en quelque 
sorte lui et ses ouvriers qui sont responsables do cette 
partie delicate du service. 

On comprend aisement tous les ^vantages que pre- 
sente cette combinaison et il est a regretter quelle ne 
soit gubre applicable quo dans de grands centres de 
fabrication comme celui du Staffordshire. 

Le fait de tamiser les pAtes deux ou trois fois, et 
meme plus immediafement apres la reunion des mate- 
riaux dont elles sont formees, doit aider beaucoup au 
melange intime de ces materiaux. 

C’est aussi un excellent moyen, pour s’opposer a leur 
separation subsequente, de soumettre ces pates au 
raffermissage de suite apres qu’elles ont ete tamisdes. 
11 resulte de ce mode de traitement une homogendite 
dans la pate bien superieure a ce que Ton remarque sur 
le continent. 

J usque dans ces derniers temps on a generalement 
raffermi la barbotine pour faiences lines dans des cuves 
ou bassins plats (slop-kiln) en carreaux de terre cuite, 
cbautfes par dessous. En moyenne on v chargeait 20 a 
30 cent, d’epaisseur de liquide, et apres dessiccation au 
degre voulu il restait 10 a 15 cent, d’epaisseur de pAte. 
La diminution de volume etait done de inoitie environ. 

Ou comprend que par ce moyen la dessiccation devait 
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(itre longue. Pour en arriver an point que nous venous 
d’indiquer, elle durait rarement moius d’un jour et une 
uuit et souvent beaucoup plus. 

Gela dependait : 

1° De lage des carreaux, car ils perdeut assez vite 
leur quality absorbante, les pores se bouchant par des 
incrustations calcareuses et autres ; 

2 " De la plasticite des pates , cellos chargees do silice 
ou courtes perdant leur eau plus facilement que celles 
de nature argileuse ; 

3° De l’intensite du feu. Comme e’etait sur cette der- 
niere cause de retard que l’on pouvait le plus facilement 
agir, on n'y manquait pas ; de la les pates brftlees ou 
au moins remplies de noyaux durcis sans homogeneite 
et peu plastiques. 

Dans l’etablissement de Montereau, en France, les 
bassins se trouvaient en plein air, sans feu par dessous, 
comme pour les faiences communes. 

Lorsque le liquide etait parvenu a un certain degre 
de consistance, on le placait dans de petits sacs en toile 
qui etaient ensuite empiles l’un sur l’autre, sdpares par 
des claies et soumis, au moyen d’une vis, a une pres- 
sion graduelle pendant une douzaine d’heures et plus. 
Probablement que c’est de la qu’est venue l’idee des 
presses anglaisos a compartiments. 

C’est pendant une course dans les falenceries du 
Staffordshire, au commencement de l'annee 1857, que 
j’ai vu employer pour la premiere fois ces presses de 
l’iuvention tie MM. Needham et Kite, de Londres. 
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Ce Ait chez MM. Coopeland, A Stoke-on-Trent. Ce 
systeme, que Ton venait seulement d’installer, dtait loin 
d’etre aussi perfectionne qu’on le voit actuellement ; et 
en outre, son usage etant nouveau ou pou connu, il pre- 
sentait souvent beaucoup d’e mb arras. 

J'avais pourtant ete frappe des avantages qu’il offrait, 
et des mon retour a l’&ablissement de Keramis, ou 
j’dtais alors directeur, je fis installer des presses du 
meme genre pour essai. 

Ces essais ont dt 6 longs et difficiles et, m4me en 
Angleterre, ce n’est que depuis une couple d’annees 
qu’on est parvenu a des resultats bien pratiques. 

Voici comment sont actuellement disposes ces appa- 
rails. 

Voirles fig. 19, 20, 21, 22, 23 et 23 bis. 

Unjeu comprend 24 compartiments distincts forrads 
par des planches ou madriers en sapin de 2 metres a 
2 metres 50 centimetres et plus de longueur sur 64 cen- 
timetres de largeur et sur 8 centimetres depaisseur 
(fig. 22, 23 et 23 bis). 

Ces planches portent a lour pourtour une espece de 
chassis en chene, AAA, de 7 centimetres de largeur et 
de 1 a 2 d’epaisseur. A la partie centrale, laissec A 
decouvert par ce chassis, se trouvent des rainures 
paralleles et carrees, B B, d’un centimetre environ de 
c6te, creusees dans l’epaisseur memo de la plauche. 
Lorsque l'appareil fonctionne, ces rainures sont verti- 
cales, ainsi que l’indiquent les fig. 22 et 23. 

Au fond des petites caviles C C, fig. 22, que Ton 
remarque au cote supdrieur du chAssis, sont logos des 
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lU'mplaccment de 
sacs pjir line simple 
piece de loile. 


crochets auxquels on suspend, au moyen d’ceillels 
ou de cordons, la toile formant sac. Le c6te oppose 
ou du bas, porte des trous D,D, fig. 22, pour livrer pas- 
sage a l’eau qui s’ecoule des pates. 

Chaque compartiment est done en quelque sorte 
form 6 de deux parties dgales et semblables appliqudes 
l’une contre l’autre et pouvant etre sdparees a volonte. 

L'enveloppe formant sac se compose d'une piece 
rectangulaire de coton ordinaire ou calicot d'dpaisseur 
moyenne, de 23 fils sur 23, soit de 500 ouvertures par 
centimetre carrd. 

Cette piece a deux metres 50 centimetres a 3 metres 
de longueur suivant la grandeur du compartiment 
et un metre 50 centimetres de largeur. Elle est plide 
en deux dans le sens de la plus grande longueur, 
puis les cdtds ouverts sont fermds par un double pli de 
10 centimetres de largeur, qui tient lieu de couture. 
On a pered & son milieu un trou rond de 2 a 3 centi- 
metres de diamdtre, dont les bords sont doubles par un 
morceau de me me dtoffe, de 25 centimetres environ de 
diamdtre. 

C’est par cette ouverture que passe a frottement le 
bout de tuyau en cuivre, dont la tdte elargie vient s’ap- 
pliquer intdrieurement contre le sac ou elle est main- 
tenue par une rondelle de pressiou a vis. 

Ce tuyau sert pour etablir la communication avec la 
pompe qui fournit la barbotine et qui est mue a bras ou 
mieux par machine. 

On peut dire que chaque sac est double, car il se 
compose de deux morceaux de tissu, exactement sem- 
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blables, appliquds l’un contre l’autre et plids de la meme 
fagon. 

Pour placer le sac dans son compartiment, on pose la 
moitie de celui-ci a plat : on etale et on plie dessus le 
tissu comrae il a dte indiqud, mais en le plafant intd- 
rieurement au rebord ou encadrement. 

Au fur et a mesure que l’on garnit les 24 comparti- 
ments de leurs sacs, on les place verticalement A c6td 
l’un de l’autre et on les serre dans cette position /iu 
moyen d’une douzaine de montants en bois Iv Iv, relies 
entre eux a leurs parties supdrieure et inferieure par do 
forts tirants en fer A vis. 

Le tuyau de chacun des sacs est alors mis en com- 
munication avec la pompe, par le conduit principal sus- 
pendu horizontalement en travers et au-dessus des 
compartiments. 

II parait que l’appareil, tel qu’il est actuellement dis- 
pose, peut supporter des pressions de 7 et 8 kilos par 
centimetre earrd, soit 7 et 8 atmospheres. 

Jusque dans ces derniers temps, la reunion de ces 
deux tuyaux avait lieu au moyen d’une petite rondelle 
a vis ; mais ce joint, outre qu’il dtait long a faire et A. 
ddfaire, laissait souvent passer le liquide. Les inven- 
teurs viennent de le remplacer par un autre plus stir et 
d'une manoeuvre beaucoup plus simple, puisqu’il suffit 
de le tourner d’un dcmi-tour, pour obtenir une bonne 
fermeture. Les fig. 19 et 20 reprdsentent ce nouveau 
joint. 

La pompe servant A fouler la barbotine dans les 
presses est tcnue en mouvement pendant toute la durde 


Marche de I'opcra- 
tion. 


Digitized by Google 



INDUSTRIE CERAM1QUE. 


Du rue des ti«sus. 


72 

tie l’opfi ration, mais avec une vitesse d4croissante. Elle 
prend tres-peu de force, un demi-cheval environ pour 
un jeu complet. 

Lorsque la dessiccatiou est poussiie suffisammentloin, 
on fermo les robinets, on demonte le chassis qui rnain- 
tient les compartiments en place, et on pose successive- 
ment ceux-ci a plat pour ouvrir les sacs et rouler la 
galette de pate d’cnviron 2 metres de longueur sur 
centimetres de large nr et 2 a 3 centimetres d’epais- 
seur contenue dans cliacun d’eux. 

Le cylindre de pate ainsi obtenu, pesant moyenne- 
nient line quarantainc do kilogrammes, on voit qu’avec 
deuxjeux comprenant 48 compartiments, siladessic- 
cation est finie en trois heures, on pout arriver a une 
production de 7,000 kilogrammes de pate en 12 heures 
de temps, quantity suffisante pour une fabrique de 
moyenne grandeur. 

Ordinairement on fait fonctionner cet appareil pen- 
dant la nuit et alors 24 compartiments suffisent pour 
cette production. 

Toutefois, pour ne pas f'trc gene et meme arretd dans 
le travail, il faut avoir au moins une presse de rechange, 
surtout lorsque l’on emploie diverses especes de pates. 

Des fabricants du continent m’ont affirme que le 
temps de la dessiccatiou etait double chez eux, probabl'e- 
ment a cause do la nature tres-argileuse de leur pate on 
de la mauvaise qualite des tissus dont ils font usage. 

Les sacs doivent etre tenus bien propres et laves 
apres chaque operation. 

Leur usure est extrihnement variable ; parfois ils 
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sont hors d’usage aprds quinze jours, tandis que dans 
d’autres cas ils peuvent sen’ir six semaines et plus. II 
n’est done guere possible, quant a present, de poser des 
chiffres a ce sujet. 

Dans une usine importante de Stoke, on comptait 
3 fr. 25 c. pour ratfermissement d’une tonne de pate, 
y compris la main-d’ceuvre et la depense pour tissus. 
Cette dernidre etait estimee a 85 centimes. Le prix 
de chacune des deux toiles composant un sac est 
de 8 fr. 75 c., soit done 17 fr. 50 c. pour un sac 
coniplet. 

La qualite du coton, le plus ou moins de puretd do 
l’eau et la nature ainsi que l’dtat do division des ele- 
ments qui composent la pate exerccnt, on le comprend, 
une grande influence sur la durde de ces tissus. 

Pour l’augmenter, les inventeurs apprdtent des cali- 
cots qu’ils fournissent ensuite aux fabricants. II parait 
que cet appret consiste tout simplement a les imbiber 
d’eau dans laquelle on a fait dissoudre de l’alun. Mais 
plusieurs fabricants m’ont dit que chez eux ces tissus 
appretes n’avaient pas rdsistd plus longtemps que les 
autres. 

L’immense surface filtrante ou de drainage, 50 mdtres 
canes et plus par appareil, qui distingue ces presses de 
toutes celles proposdes antdrieurement et qui en fait le 
principal merite, occasionne comme on voit une grande 
consommation de tissus. 

J’ai vu a Londres un atelier oil MM. Needham et 
Kite employaient une machine a vapour et une douzaine 
d’ouvriers pour la construction de leurs presses. Les 
rainures sont tailldes dans desmadriers en sapin, al'aide 
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d’une machine spdciale qui en creuse une demi-douzaino 
a la fois. 

Pour que ces presses fonctionnent bien, il est tres- 
important qu’elles soient construites avec des bois vieux 
peu sujets a gauchir , parfaitement dresses et que le 
tout soit bien soignd. 

Leur prix Atant assez elevA par suite des droits de 
brevet et des soins qu’exige leur construction, de plus le 
calicot etant fort rencheri, tandis que la houille pour les 
anciens sechoirs est a bas prix, il n’y a pas, pour le mo- 
ment, deconomie a faire usage de ce svsteme, et pourtant , 
il se rdpand rapidement dans toutes les usines anglaises, 
parce que les rdsultats qu’il fournit sont de beaucoup 
supdrieurs a ceux obtenus par les anciens precedes. 

C’est surtout pour les pates courtes ou siliceuses des- 
titutes a la fabrication des granites, iron-stone et autres 
faiences fines de premiere quality, que ces presses con- 
viennent le mieux, les compositions ou les p&tes de ces 
produits y etant mieux raffermies apres deux heures 
que celles plus plastiques ou tres-argileuses apres 
quatre heures. 

Les inventeurs font payer maintenant a Londres, 
pour deux grandes presses A 24 compartiments cha- 
cune, avec pompe de 10 centimetres de diametre, 
7,000 fr. Pour un second jeu semblable, 0,000 fr. ; 
enfin pour un troisiemc, 3,000 fr. 

On peut etablir en Belgique pour 1 ,500 a 2,000 fr. 
un systeme semblable, comprenant 48 compartiments. 
Pour la partie en bois, MM. De Iveyn freres, de 
Bruxelles, pourraient sen acquitter parfaitement. La 
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tuyauterie doit 6tre soignde d’une maniero toute sp4- 
ciale et sa fabrication pourrait peut-etre presenter 
quelques difficultes sur le continent. 

On m’assure qu’il n’a pas etd pris de brevet d’impor- 
tation en Belgique. 

Les presses Needham et Kite sont maintenant en 
usage dans la plupart des brasseries anglaises oil il 
parait qu’elles rendent des services tres-importants pour 
l'extraction des sues des grains. 

MM. Belin et Jeanez, de Saint-Martin-au-Laert, pres 
de Saint-Omer (Pas-de-Calais), ont imagine une presse 
tres-ingdnieuse pour retirer les deruieres parties du jus 
de betterave des boues ou des residus de la defecation. 

Cet appareil, appele presse a ecume, est un veritable 
liltre a grande pression hydraulique. II doune, parait-il, 
d'excellents resultats dans le travail du sucre. 

Messieurs les inventeurs ayant, a notre demande, 
tente la dessiccation des pates de faienceries, n’ont pas 
pu y parvenir jusqua present, soit a cause de la rapi- 
ditd d’action de l’appareil, soit parce que cette action 
n’est pas repartie rationnellement sur une grande sur- 
face de faible dpaisseur comme dans le svst^me anglais. 

Les turbines a force centrifuge, tant employees Turbine*, 
actuellement pour toute espece de dessiccation, donne- 
raient probablement de meilleurs resultats. 

Si nous ne mentionnons pas les appareils de dessicca- 
tion au moyen du vide ou par pression atmosphdrique 
qui out deja ete employes en France et en Allemagne, 
e’est d’une part parce qu’ils ne paraissent pas donner 
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des rdsultats aussi satisfaisants quo les presses A com- 
partiments, et d’autre part, parce que nous ne les 
avons vu employer dans aucune usinc anglaise. 

En resume, tout en admettant que des perfeetionne- 
ments sont encore possibles, il faut reconnaitre qu’en 
presence des nombroux essais qui ont deja etc faits 
infructueusement dans cetto voie, les fai'enciers doivent 
s’eslimer tres-heureux de posseder l’appareil Needlmm 
et Kite. 

Les pates, une fois dessdchdes au degrd voulu, peu 
importe par quel proeddd, ont besoin d’etre petries et 
comprimees pour acquerir de l’homogdueitd et du liant, 
en meme temps que pour etre ddbarrassees des globules 
d’air qu’elles renferment souvent et qui sont si nuisibles 
dans le travail. 

On doit dire pourtant que les pates raffermies dans 
les presses exigent beaucoup inoins de pdtrissage avant 
l’emploi, que celles obteuues par les anciens proeddes 
de dessiccation par foyer. 

Dans les usines les mieux montdes le pdtrissage se 
fait par machines dans des especes de pdtrisseurs ou ma- 
laxeurs, formds d’une caisse cylindriquo ou conique en 
fonte ou en tole enveloppant un arbre vertical arme de 
lames ou decouteauxfixeshdlicoidalementsurcetarbre. 

Pendant le mouvement de rotation de celui-ci, la pate 
qui remplit la caisse est ddcoupde par tranches minces, 
et pressde fortement du haut vers le bas ou elle sort 
d’une maniere continue, soil directement par le fond de 
la caisse, soit latdralement, comme e’est souvent le cas 
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avec les appareils cylindriques qui sont gdncralement 
employes en Augleterre, lig. 25 bis et 25 ter. 

Ordinairement le cylindre n'a que GO a 70 centime- 
tres de diametre, 1 metre a ] metre 50 centimetres de 
hauteur ct un centimetre au maximum d’epaisseur (1). 

I’our faciliter le nettoj’age et la reparation des cou- 
tcaux, on a soin de manager vers la partie inferieure du 
cylindre une ou deux ouvertures qui sont fermees par 
des portes maintenues en place ii l’aide de boulons a 
vis. D’autres fois, et cela me semble preferable, le 
cylindre est forme de deux parties egales, reunies par 
des boulons, suivant deux joints verticaux. 

Nous avons vu employer, pour conduire la piite qui 
sort homontalement du petrisseur, une toile continue, 
et mue par une vis sans fin tendue sur des rouleaux, 
comrae cela se pratique dans les presses a faire les 
tuyaux de drainage. 

Dans une usine de N ewcastle-on-Ty lie , le petrisseur 

est horizontal et fonctionne bien. Nous ne crovons 

•/ 

pourtant pas que cctte disposition soit recommnndable. 

Avec les appareils coniqucs employes dans les usines 
allemandes et represents fig. 24 et 25, la pate, sortant 
verticalement, se guide d’elle-meme, et son poids vient 
en aide a faction de la machine. 

Ou comprend que la duree du travail depend princi- 
palement de la vitesse de rotation, de l’incliiuuson des 
couteaux, de la durete de la pate et surtout des dimen- 
sions de l’ouverture de sortie. 

Avec une force de un a deux chevaux, l’arbre tournant 

I j Cost afin de pouvoir climiuuer lepaisseur ile cette enveloppc, iju'il cou- 
vieul do la faire en tele, comme cela se pruliiiuc en Auglelerre. 


Digitized by Google 



78 


INDISTRIE (EIUMlylf. 


ala vitesse de deux a trois tours par minute, et les cou- 
teaux etant inclines a dix ou quinze degres, enfin, avec 
line ouverture inferieure de 22 centimetres de diametrc, 
lo petrisseur peut fournir en huit a dix lieures de 
temps six a sept mille kilogrammes de pate tres-bien 
preparee. 

II s’agit ici de pate sechee sur le feu par les aucicns 
precedes ; la production serait certainement beaucoup 
plus elevee avec les pates d’une durete plus uniforme, 
preparees a la presse. 

Les fig. 25 bis et 25 ter representent la disposition 
du petrisseur le plus communemcnt employe en Angle- 
terro. 

Dans l’appareil qui a ete dessine, le mouvcment est 
communique par en bas, mais assez frequemment aussi 
les engrenages moteurs sont places au-dessus du 
cylindre. 

Ou emploie a Boom, pres d' Anvers, dans les fabri- 
ques de tuiles, un genre de petrisseur mil par cheval, 
qui merite d'etre mentioimd. La fig. 25 A est une coupe 
horizontale par le milieu de la hauteur. La caisse ou 
enveloppe est carree et formee de quatre plaques d’ar- 
doise ou de calcaire de Soignies, de dix a quinze centi- 
metres d’eptiisseur, reunies par des boulons, en sorte 
qu’il n’y a pas a craindre la moindre trace de rouille sur 
la pate, quand bien meme le petrisseur ne fonctionne- 
rait pas tous les jours; ensuite le fond est fortement 
incline ct c’est a sa partie inferieure qu’il porte le trou 
destineo a la sortie de la pate, enfin les couteaux sont 
tr6s-nombreux et places comme l'indique la figure. 
Assurement pour des pates molles ce systeme, tout 
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primitif qu’il est, doit donner de bons resultats. 

Malgre les bous effets que la plupart des fabricants 
anglais attribuent au petrissage de la pate, je dois dire 
que parrni les nombreuses usines du Staffordshire que 
j’ai visitees, il n'y en avait pas la moitie qui fussent 
munies de petrisseurs, sans doute parce que, comme il 
a ddj& eld dit, un grand nombre de ces usines sont 
depourvues de tout moteur mecanique. On y remplace 
imparfaitement le pdtrissage par un battage avec des 
masses en bois ou avec des barres de fer. 

L’introduction des presses a dessdcher les pates et 
des tours mecaniques va necessiter presque partout 
l’etablissement de machines a vapeur, et amenera pro- 
bablement l’emploi de cet utile appareil. 

Au sortir du petrisseur, quel que soit le temps que la 
pate y ait passe, elle acquiert encore des qualites supd- 
rieures par un battage a la main. Dans ce cas pour- 
tant, le battage est de courte duree, tandis qu’il n’en est 
pas de merne lorsque la pate n’a pas ete petrie meca- 
niquement. 

Ce sont generalemenl les aides ou apprentis qui sont 
charges de cette besogne, qu’ils executent soit a l’aide 
d’une barre de fer, soit par le choc de la terre centre 
une table (skipping). Dans ce dernier cas, void comment 
operent : 

La masse de 30 a 40 kilogrammes de pate qu’il s’agit Maniere Jojiurer 
de frapper est posee devant eux, sur un banc solide, bdUa8B ' 
dont la partie superieure est en platre kumecte pour 
empecher l’adherence. 

L’ouvrier coupe cette masse horizontalement, au mi- 
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lieu dc sa hauteur, a l’aide d’un til mince en laiton de 
50 centimetres environ de longueur. 

11 saisit avec les deux mains la moitie supdrieure, lui 
fait deerire horizontalement un demi-tour, puis l’eleve a 
la hauteur de la tete et la laisse retomber violemment 
sur l’autre moitie. 11 fait alors faire un quart de revo- 
lution au bloc, de maniere que le plan horizontal do la 
nouvelle section qu’il va y faire soit perpeiuliculaire 
au premier; il souleve et laisse retomber dc nouveau 
la partie superieure comme la premiere fois et il conti- 
nue cette manoeuvre jusqu’a ce qu’il eroie que la pate 
est suffisamment preparee. 

A ce moment, elle uc doit plus presenter dans la 
coupure ni crcux, ni bosses, qui sont toujours des 
indices de bulles d’air ou de soufflures. 

Iia surface des tables en platre, sur lesquelles a lieu 
le battage, est assez promptement remplie de pctites 
cavilds et usee indgalement. Il faut alors l'aplanir et la 
remettre a neuf en la mouillant et la frottant avec un 
morceau de gres ou do pierre ponce. De plus les petites 
parties de platre qui peuvent sen detacher et entrer 
dans la pate occasionnent des rebuts. Pour parer a ces 
inconvenients on a cssaye le marbre, l’ardoise, le zinc, 
la terre cuito, etc., #nais l'adherence est telle sur ces 
corps que l'ouvrier peut a peine en detacher la pate, et 
les tables en platre sont encore generalemcnt employees 
dans les usines angiitises. 

Dans quelques etablissements ce sont des ouvriers 
speciaux qui sont charges du battage des pates ; d’autres 
fois, les principaux ebaucheurs seulement ont un bat- 
teur de tene in leur comptc, mais plus gdneralemenl 
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cliaque ouvrier fait executer ce travail par son aide. 
C’est aussi trds-souvent le mtime aide ou appronli qui 
est chargd de porter ou de conduire avec line brouette 
la pate depuis l'atelier de dessiccation jusqu’aux tours. 

Partout oil Ton emploie de grand es quantites de 
terre, les ateliers sont au rez-de-chaussdc, de manierc 
qu’il n’y a pas a dlever cette masse soit directement, 
soit mecaniquement. 


C1IAPITRE IV. 

DU FACONNACE. 

J usqua present le faconnage a ete execute a la main 
sur le tour, pour le plus grand nombre de pieces, par 
les ouvriers appeles ebauckeurs (throwers). 

Cc travail a la main etaut tres-difficile et conse- 
quemment d’un long apprentissage , coute toujours 
cher. On trouve dans chaque usiue anglaisc quelques 
ouvriers supdrieurs pour l habilete et la rapidite avec 
laquelle ils ebauchent toute espece de piece ; cest ce qui 
etonne le plus les visiteurs, l'ussent-ils meme de vieux 
fai'enciers. 

Malgrd cette superioritc, que d’ailleurs tous les 
ebaucheurs sont loin d’atteindre, il n’arrive que trop 
souveut que ces ouvriers ayant a produire, a peu pres 
a l’ceil, des milliers et Ton pourrait dire des millions de 
pieces qui doivent etre exactement semblables, ces 
pieces n’ofl’rent ni la ineme forme, ni les memes 
dimensions. De la le succes que le tour et Yesteque me- 
caniques out obtenu dans ces derniers temps. 

Le tour ordinaire du potier ou do lebaucheur qui est 
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a peu pres le merae en Angleterre que sur le continent, 
est en general forme d’uue tete on plateau circulaire 
en platre appele girelle, fixe a la partie superieure d’un 
arhre vertical en fer qui sert a lui irnprimer le mouve- 
ment de rotation. 

Ordinairement c’est un aide qui produit ce mouve- 
ment au moyen d’une manivelle attachee directement 
sur l’axe d’une grande roue horizontale ou verticale fai- 
sant office de poulie et sur laquelle vient s’enrouler une 
corde qui passe sur la petite poulie ou sur le rouleau 
qui porte l’arbre du tour. 

Nous tie nous etendrons pas sur ces dispositions qui 
out souvent etd decrites et que nous supposons parfai- 
tement connues. 

D’ailleurs, d’apres ce que nous avons remarque dans 
le Staffordshire, les tours mus a bras disparaissent tres- 
rapidement pourfaire place aux tours mus par machine. 

Dans beaucoup de fabriques ce changemenl a deja 
ete opere et on n’emploie plus que ces derniers. 

Comme c’est la un fait d’une haute portee dans la 
fabrication cdramique, comme d’autre part les nouvelles 
dispositions raises en usage n’ont pas encore ete decri- 
tes, nous allons donner quelques details sur ce sujet. 

Le faconnage des pates a principalement lieu de 
deux manieres qui sent parfaitement distinctes. 

Djuis l’une fouvrier, appele ebaucheur, est littei*ale- 
ment le createur de la forme de l’objet qui sort de ses 
mains. 

A vrai dire, pour les pieces soiguees, cette forme 
n’est qu’ebauchee, au moins quant a ses contours exte- 
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rieurs, lesquels sont paracheves par l’ouvrier nomine 
tournasscur. 

Dans ce systenio lebaucheur, a l’aide d’une plaque 
mince metallique ou d’ardoiso decoupee approximative- 
menf suivant le prolil interieur de la piece a produire, 
peut obtenir sur son tour toutes les formes quo Ton 
appelle a surface do revolution. 

Cet outillago si simple ct si primitif est complete par 
uuc ou plusiours aiguilles metalliques ou en baleine 
tixees au cote du tour et servant a limiter le diametre 
et la hauteur de l’objet. 

Pour que cette aiguille lie gene pas l’ouvrier pen- 
dant qu’il faconne sa piece et surtout pour arriver a une 
exactitude plus grande qu’avec l’aiguille en baleiue qui 
est trop mobile, a cause de sa flexibility, on emploie 
dans le Staffordshire une aiguille en fer dont la moilid 
anterieure, disposee comme la pointe d’un compas, 
peut se replier coutre l'autre en tournant horizontale- 
ment autour d’unc charniero. 

C’est l'ouvricr charge d’enlever du tour les objets 
tibauches qui doit ouvrir et former cet indicatcur, 
lorsquc la forme de la piece en fabrication suppose a 
co qu’il soit toujours ouvert. 

L’ebaucheur anglais est assiste dans son travail par 
deux aides qui sont ordinairement ties jeunes lilies de 
quinzo a vingt ans, dont l’une fait mouvoir le tour, tandis 
que l’autre place devant lui les pelotes de pate apres les 
avoir prealablement pesees et enleve les objets du tour 
apres lour fabrication. 

Le pesage a lieu au moyen if une petite balance a pla- 
teaux on bois sur l’un desqucls se trouve le plus souvent 
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pour mesuro un ohjet ebauche exactement, puis ecrasd 
pour prevenir sa dessiccation. 

Dans le second precede, que Ton designe sous le nom 
de moulage, le travail do l’ouvrier est beaucoup sim- 
plifies, puisque la forme ou contour de la piece s’obtient 
a l'aide d’un moulo contre lequel on applique la p&te. 

Ce moyen, tout en exigeant moins de talent que le 
premier, est copendant plus ingenious que celui-ci ; il 
etaitdeja mis en oeuvre par les potiers de l’antiquite ; 
miiis un grand perfection nement qu’on y a apporte vers 
le milieu du siecle dernier, consiste dans la substitu- 
tion des moules en platre a ecus en terre cuite employes 
primitivement. 

Ceux-ci, malgre leur duree beaucoup plus longue, 
ne sent plus employes que dans des cas tout a fait spe- 
ciaux et tres-rares. 

Contrairement a ce qui a lieu dans les autres indus- 
tries, les moules employes dans la ceramique doivent 
etre absorbants, afin de lifiter autant que possible la 
dessiccation des pieces, d’oii resulte le retrait qui facilite 
leur sortie. 

C’est ainsi que la terre cuite et le platre sont les 
seules matieres qui aient pu etre employees jusqu’ici a 
cette destination. 

Nous ne voulons parler ici que du moulage a l’aide 
du tour qui necessite une certaine adherence de la piece 
sur le moule, au moins pendant le travail. S’il s’agis- 
sait d’un moulage par pression sans rotation, il en 
serait tout autrement. 
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C’est ainsi que Ton fabrique trds-bien les anses, les 
pernettes on pattes de coq, les pipes, etc., clans (les 
moules en bronze ou en acier frottds avec de l’essence 
de tdrdbenthine on de l’liuile de pdtrole. 

A en juger par ce qui a ete fait dans ces dernieres 
amides, on doit admettre quo cette partie de la fabrica- 
tion ceramique recevra encore prochainement de nom- 
breux perfectionnements. Nous avons deja fait, il y a 
quelques annees, des essais pour le monlage des 
faiences fines par pression dans des formes en zinc et 
en bronze chauflfes pour hater la dessiccation. Nous 
dtions mdme arrives a des rdsultats fort intdressants, 
mais le temps nous a manque pourterminercestravaux. 
II parait que dans la faiencerie de M. Viellard, a Bor- 
deaux, on fabrique les petites pieces, telles que pots a 
pommade, etc., par la simple pression sans rotation, 
mais je n'ai pas vu les appareils mis en oeuvre. C'est 
une question d’un tres-haut interet. 

Dans le precede si curieux de fabrication connu sous 
le nom de coulage, la pate s’applique d’elle-meme con- 
tre le moule d’une fafon particuliere tres-ingeuieuse ; 
cette pate, au lieu d’etre amende a l’etat de soliditd 
ordinaire, s’emploie alors a l’etat de barbotine tres- 
dpaisse que foil coule dans le creux du moule dispose 
a cet efFet. 

Apres un temps variable, mais ordinairoment trcs- 
court, le moule est parfaitement garni d'une couche 
bien uniforme de barbotine durcie par l’absorption et 
assez adhercnte pour qu’il soit possible de laisser ecou- 
ler le restant du liquide soit en renversant le moule ou 
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autrement. On peut obtenir par ce precede des pieces 
d’une minceur extraordinaire et bien uniforme. 

Malgre les avantages quo ce precede si simple et si 
ingenieux semblait presenter, il n’a scrvi jusqua pre- 
sent que pour la fabrication do certains genres de por- 
celaine et les fabriques de faiences fines n'en ont pas 
encore tire parti. Les principales raisons qui semblent 
s’opposer a son application dans ces usines sont : 1° le 
manque de solidite des pieces qu’il fournit. avec les pates 
a faiences, qui ne jouissent pas, comrae on sait, de la 
propriety de subir au feu une demi-vitrification comme 
celles il porcelaine ; et 2° l’usure si rapide des monies 
par suite de la grande quantity d’eau qu’ils doivent 
absorber. 


Origineet descrip- W edgwood parait etre le premier qui se soit occupe 

lion des lours meca- , . . . , ,, , , „ 

niques. de faire mouvoir les tours a ebaucher par la force 

mdcanique. 

Nous no donnerons pas ici la description des tours 
qu’il avait imagines et mis en oeuvre, parce qu’on 
pout la trouver dans diverses publications et notam- 
ment dans le traite des arts ceramiques par Bron- 
gniart. 

La grande force molrice qu’exige le tour imagine 
par le cifiebre potier, son haut prix par suite de sa 
complication et surtout le grand emplacement qu’il 
occupe, sont, parait-il, les pricipales raisons qui out 
cmpSchd son adoption. 

Lorsque j’ai vu fonctionner ces tours, les change- 
ments de vitesse n^cessitaient une si grande force que 
l’ouvrier ^baucheur ne pouvait pas s’en acquitter et 


Digitized by Google 



FABRICATION DCS FAIENCES FINES EN ANGI.ETERRE. 87 

qu’un aide special lui etait ndcessaire uniquement pour 
cette partie du travail. 

Plus tard, dans lcs dtablissements du continent et en 

4 - 

premier lieu dans ceux d’un fai'encier distingue, Bocli- 
Buschman, a Sept-Fontaines, pres de Luxembourg, on 
a cmployd la force mdcanique pour faire mouvoir les 
tours destines a la fabrication des assiettes, tasses et 
autres pieces semblables , faconndes a l’aide de monies 
et de calibres. 

Ces tours sont mus, comme ceux de la fig. 30, au 
movon d’une courroie croisde. Ce procede, quoique de la 
plus grande simplicity, atteint parfaitement le but desire. 

L’ouvrier diminue au besoin la vitesse de son tour en 
appuyant le pied sur un morceau do planche ou de se- 
melle de soulier qu’il presse , en guise do frein , contre 
la roue horizontal en bois ou en metal qui peut servir 
parfois a faire mouvoir le tour a l’aide du pied et qui, 
en marche ordinaire, fait office de volant. Pour l’arret il 
souleve la courroie aussi avec le pied jusqu’a ce qu’elle 
se trouve au-dessus du rouleau cale sur l’arbre du tour. 

Comme on le comprend, ce moyen de regulariser 
la vitesse, en compensation de sa simplicity, exige un 
surcroit de force et serait peu applicable s’il s’agissait 
de pieces creuses de grandes dimensions. 

On peut admettre comme vitesse moyenno convena- 
ble 200 a 300 tours, soit 250 a la minute. Nous avons 
vu employer parfois des vitessesbeaucoup plus grandes, 
mais toujours il nous a paru qu’il en rdsultait plus d’in- 
convynients que d’avantages. Un point essentiel, c'est 
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quo l’ouvrier puisse changer la vitessc a volonte et c'est 
ce que l'on obtient parfaitement avec les nouveaux 
tours A plateaux quo nous decrirons bientdt. 

Force nerc.^saire Quoi qu'il en soit,, avec ce svsteme, une machine 

pour mouvoir k*s # ^ 

lours. d’une dizuine de chevaux de force peut tres-bien faire 

mouvoir une cinquantaine de tours k assiettes et meme 
a pieces creuses de dimension movenne. 

La fabrication des petites pieces n’exige, comme on 
sait, qu’une tres-faible force et les appareils qui y sont 
employes, ainsi que leur communication de mouve- 
ment pourraient etre dtablis beaucoup plus ldgdrement 
qu’ils ne le sont ordinairement. Quant a la construction 
de ces appareils , il faut qu’elle soit bien soignee ; eile 
lie peut pas etre trop parfaite. 

Vers 18G0, on a employe en France, avec succes, une 
Touratoumasser. nouvelle disposition pour mouvoir les tours des tour- 
nasseurs ou des ouvriers qui finissent les pieces sortant 
lies mains des ebaucheurs ou des mouleurs a l'esteque. 
Ce sont, comme on sait, de simples tours horizontaux 
dits en fair, analogues a ceux employes pour tourner 
le bois et les autres corps. 11s etaient generalemeut mis 
en mouvement par un ouvrier special sautant sur une 
piidale convenablement disposee a cet effet. En Angle- 
terre ce travail etait execute par des lilies de quinze 
a dix-huit ans ou par des jeunes gargons (Jiggers), et 
sur le continent par des enfants de dix a douze ans. 

Outre qu'il n’est pas toujours bien regie puisqu'il de- 
pend de factivite de l’ouvrier mouleur qui doit fournir 
les pieces a tournasser, il est tres-fatiguant non-seule- 
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mcnt par l’effort qu’il faut exereer pour changer le mou- 
vemeut an moment, du polissage, mais surtout par l’at- 
tention soutenue qu’il exige (le la part de celui qui en 
est charge. 

Le nouveau tour n’a pas dtd dessind, parce que le 
mdcanisme qui sert a le faire mouvoir est exactement 
le meme que celui reprdsentd fig. 26 et 27 pour les tours 
A mouler et a dbaucher ; seulement, dans le cas actuel, 
le mdcanisme moteur que Ton peut appeler par plateau, 
est placd de maniere que le plateau et le rouleau qui le 
commandent ont lours plans verticaux, tandis que pour 
les autres tours le rouleau est place homontalement. 

Voici la description de ce mdcanisme : 

On a dtabli verticalement sur 1’axe horizontal du tour 
un rouleau circulaire metallique de 15 centimetres en- 
viron de diametre sur 5 centimetres depaisseur, mobile 
longitudinalement ou dans le sens de cet axe, mais 
retenu dans 1'autre sens par une clavctte. 

De cette fa$on l’axe doit forcemeat parficiper an 
mouvement de rotation que recoit. le rouleau. 

Un petit arbre de couche de 50 a 60 centimetres de 
longueur, supporte horizontalement par deux crapau- 
dines et place a angle droit avec l'axe du tour et a pen 
pres a la rnepie hauteur, porte d’une part une poulie en 
hois ou en metal de 10 a 20 centimetres sur laquelle 
passe la courroie destinee a communiquer le mouve- 
ment de la machine a cet arbre, et, d’autre part, un 
plateau circulaire en fonte de 40 centimetres environ de 
diametre fixe a l’extrdmitd dudit arbre. Ce plateau est 
legerement concave, e’est-a-dire dvide de la circonfe- 
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rence vers le centre a la face exterieuro, laqnelle se 
trouve placde en contact avec la ci ['conference du rou- 
leau que porte l’axe du tour. 

Le rouleau, que l’ouvrier tournasseur deplace facile- 
ment en appuvant avec sa jambe stir tin levier dispose 
a cet effet, peut ainsi etro presse contre le plateau en 
tin point quelconque du diametre horizontal de celui-ci. 
De la les effets suivants : an centre, oil le contact n’a 
guere lieu que sur un point et ou consdqucmment lo bras 
de levier d’action du plateau est nul, le rouleau est immo- 
liile. Lorsque ce rouleau est pousse vers la circonfdronce 
tin plateau dans un sens ou dans l’autre, il participe au 
mouvement de celui-ci et cela avec une rapidity d’autant 
plus grande qu’il s’approche de la circonference. Enfin 
pour le changement de mouvement, pour le polissage 
de la piece, par example, on n’a qua pousser le rouleau 
en sens oppose, c’est-a-dire de l’autre cotd du centre. 

Cette disposition si simple est d’un bon usage et si 
elle n’a pas ete adoptee immddiatement partout, c’est 
parce qu’ello 11’est pas suffisamment connue. 

En Angleterre on vient de l’appliquer pour faire 
mouvoir les tours a ebaucher et mouler, et dans le 
grand nombre d’usines ou j’ai vu ces nouveaux tours, 
j’ai remarque qu’ils fonctionnaient d’une maniere par- 
faitc et (pie l’on en dtait entierement satisfait ( 1 ). 

(1 } Comma consequence de la simplicity du leur mantruvre, et de la regu- 
larity extraordinaire de leur mouvement, ces tours prescntent t'avantage 
d’l'lred’un emploi facile pour l'ouvrier, qui, apres un jour ou deux, parvient 
ainsi a produire, scul, plus et mieux qu'avcc un aide sur les anciens tours. 

A la demande de M. Victor Boch, j’ai introduit ces nouveaux tours a son 
etablisscment de Keramis, a la I.ouviere, des mon retour d’Anglelorre, au 
commencement de 1804, et d'apres ce qu’il m'a souvent dit, ils fonctionnent 
superieiirement bien sous tous les rapports. 
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Dans certains cas, commo je l’ai vu a NeAvcastle-on- 
Tyne, le tour est ajuste connnc le represente la fig. 28. 
Ici il n’y a qu’un seal arbre de couche moteur pour tin 
grand nombre d’ouvriers, cet arbre passant contre le 
mur de l’atelier en dessous de la table, exactement 
conime pour le systeme par courroies ddja indique 
tig. 30. Dans le cas qui nous occupe, l’arbre vertical 
du tour porte, conune on sait, a sa partie inferieure, 
tin plateau circulaire en fontc AB mobile de lmut en 
bas par Taction d’un levier coude ODE, stir leqtiel 
Tottvrier peut agir en appliquant son pied en E. 
L’arbre de couche G porte vis-a-vis ou en dessous du 
susdit plateau unc poulie ou rouleau HH fixe ou qui 
n’a d’autre mouvement que celui de cet arbre. Le pla- 
teau en fonte, descendant par son poids j usque sur le 
rouleau, participe au mouvement de rotation de celui- 
ci avec line vitesse constante. Pour arretcr son tour 
Touvrier n’a qua soulever le plateau. 

Probablement en vue d’augmenter Tadherence ou le 
frottement entre le plateau et le rouleau pour le facon- 
nage des pieces offrant une grande resistance, on a 
forme celui-ci de feuilles de carton dur, serrees les lines 
contre les autres au moyen de plaques en tdle unpeu 
plus petiles et rdunies par des vis. Par ce moyen le 
mouvement est assure et tres-doux. 

Dans d’autres usines et principalement en Ecosse, 
Tapplication du mouvement par plateau a dtd faite 
d’une maniereplus complete. Les fig. deja citdes, 20 et 
27, montrent les dispositions generates actuelles des 
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tours h dbaucho.r et a mouler dans cette contrde. 

On voit que e’est exactement le tour a tournasser 
ddcrit ei-dessus qui a dte place verticalement. 

Au moyen du levier L L et du contre-poids P, le 
rouleau est maintenu au centre du plateau moteur, et 
alors, comme il a deja ete dit, il y a repos. Pendant le 
travail, l’ouvrier, assis ou debout devant son tour, a le 
pied dans letrier E et, en appuvant plus ou moins for- 
tement sur oet dtrier, il pout regulariser a son grd la 
vitesse du tour. 

La plupart des constructeurs du nord de l’Angleterre 
et de l’Ecosse sont aujourd’hui a merae de fournir ces 
tours. 

Le sieur Dundas, S. Porfeous, contructeur de ma- 
chines a Paisley, prds de Glasgow, qui s’est fait une 
speciality de ce genre de travail, s’engage ales fournir 
au prix de 375 francs pris chez lui. 

Ceux qne j’ai vus sortant de ces ateliers m’ont paru 
tres-solides, tres-bien construits et fonctionnaient par- 
faitement; mais il faut reconnaitre que, pour ce prix, 
on peut les faire tout aussi bien en Belgique. 

Lorsque ce constructeur ajoute a ses tours une estd- 
que ou calibre pour le faconnage interieur des pieces 
creuses evasees comme il sera dit plus avant, le prix 
est alors de 450 francs environ. 

John Norman et C le , a Glasgow, deja cites , tra- 
vaillent aussi pour les fai’enceries et peuvent tres-bien 
fournir toute espece de tours. 

D’apres ce qui precede, on voit que e’est. actuelle- 
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ment uii fait acquis dans la fabrication ceramique do 
taire mouvoir par machine tous les tours, c’est-a-dire 
aussi bien ceux de tournassours quo ceux d’ebaucheurs 
ou do mouleurs. 

C'est la un grand progres. Aussi, avant peu, tous les 
anciens tours seront reniplaces par le nouveau systeme. 
Deja, dans le Staffordshire, on travaille activement a 
operer ce changement, comme si on regrettait de s'etre 
laisse devancer par les fabricants du Nord ou do 
l’Ecosse. Ceux-ci, a vrai dire, out ete favorisea dans 
cette installation par la disposition de leurs usines, 
baties depuis peu d’annees, et souvent en prevision de 
ces perfectionnements. 

Dans le Staffordshire, au coutraire, au moins dans 
les anciens etablissements , les ateliers oil sout places 
les tours sont presque toujours disperses aux quatre 
coins de l'usine et de maniere a ne pas pouvoir etre 
mis facilement en communication avec un soul moteur. 
Dans ce cas les machines a air comprime, dont ou tire 
maintenant si grand parti dans les houilleres , ne 
seraient-elles pas avantageuses ( 

A entendre les fabricants les plus avances, le perfcc- 
tionnemeut des tours serait bientot depasse par un 
autre plus important, qui permettrait de supprimer le 
tour lui-meme et fournirait directement des pieces 
achevees, par la simple action de la pressiou. 

La realisation de cette idee serait, il faut le recon- 
naitre, un des plus grands progres qui puissent sur- 
venir dans la ceramique. 


Itonnc tli>|)ositiou 
des usines dims le 
nord pour J’emploi 
des moteurs mecani* 
ques. 


niflicij|(e«|iie pre- 
sen lent les vienx ule- 
Ixm-s du SlalTord- 
thire. 


Moulage par pres- 
siou mecauique. 


Digitized by Google 



Eslcijuc. 


Moulape ultras, 
(.’.uliluc emjilove. 


Esleqao niecaiti 
que. 


9i I.NUUSTIUK CEIIAMIQIL’. 

Nous la croyons tres-possible, aiusi quo nous l’avous 
deja. dit plus haut en traitaut do la question des monies 
metalliques, et il est a csperer qu’ellc ue sc iera plus 
longtemps attendre. 

L’esteque ou le calibre que l’ouvrier emploie pour 
fa^onner sa piece, dans le cas dc l’ebauchage a la main, 
n’est qu’un simple morceau do tole ou d’ardoisc, aiusi 
qu’il a ele dit. 

Pour le faconnage a bras dans les moules, le calibre 
est deja plus perfectionne. 11 se compose d’une plaque 
de metal de deux a trois millimetres d’epaisseur, fixee 
a une large regie en bois garnie en tole, que l’ouvrier 
appuie sur les bords superieurs du moule, pour mainlenir 
le calibre a la distance voulue des parois interieures de 
ce moule, pendant son mouvement de rotation. 

Enlin, pour le moulage mdcauique , ce calibre en 
tole, garni d'un morceau de bois dur de deux a trois 
centimetres d’epaisseur, taille en biseau et parfaitemeut 
arrondi et poli, est tixe soit a une tige solide, mobile 
dans le sens vertical, et qui ponnet de l’abaisser pour 
l’approcher a la distance voulue du moule, comme on 
le voit fig. 29, soit a la partic anterieure , d’un levier 
horizontal place un peu en arriere et au-dessus de la 
tete du tour, fig. 30. 

Ce levier, retcnu par une ckarniere autour de la- 
quelle il peut osciller, doit etre dispose de maniere a 
pouvoir s’elever ou s’abaisser, et remplacer ainsi le 
bras de 1’ouvrier pendant le travail. 
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Par ce moyen, l’ouvrier, lorsqu’il fafonne des pieces 
creuses, u'a qu’a jeter au fond du rnoule la quantite de 
pate voulue, qua abaisser progressivement le calibre 
jusqu’au plus bas de sa course, et a le maintenir dans 
cette position. Le mouvement de rotation du moule 
suiiisant pour que la pate retenue par l'esteque s’etale 
et se comprime uniformement de inani6re a fournir la 
piece demandee , l’exces de pate s’eleve contro le 
calibre pour sortir a la partie supdrieure. Avant d'ar- 
reter le tour pour l’enldvement du moule, on projette a 
l’interieur quelques gouttelettes d’eau pour assurer le 
polissage de la piece. 

Dans le cas du moulage dit sur bosse ou de pieces 
presentant leur convexite au calibre, l’ouvrier doit re- 
partirla pate uniformement sur la surface du moule, et, 
a cet etf'et, il doit la reduire en plaques minces nommdes 
croutes, et polies du c6te qui s’applique sur le moule. 
Le calibre, abaissd sur ces plaques jusqu’au bas de sa 
course, les presse contre celui-ci et les faconne prompte- 
ment a la forme requise. 

Ce dernier moyen presente de grands avautagcs sur 
celui du moulage en creux, en ce qu’il dispense souvent 
du tournassage ; mais, comme on comprend, il n’est 
applicable qu’aux pieces les moins creuses, telles quo 
assiettes, sous-de-tasse, etc., pour lesquelles la con- 
vexity du moule ne s'oppose pas trop a la retraite de la 
pate. Avec des ouvriers habiles et certaines qualitds de 
pate, j’ai pourtant vu mouler quelquefois, par ce pro- 
cede, des pieces tres-creuses, telles que saladiers et bols. 
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Dans les modes de moulage precedents, les bords de 
la piece sont coupes au moyen d’un til do fer ou de 
laiton tin de deux a trois centimetres de longueur, 
tendu dans une petite fourche avec manche. D’autres 
Ibis, cette piece est remplacde par une espece de cou- 
teau ou de petite lame en zinc. 

Dans la plupart des fabriques on ne repolit plus les 
pieces obtenues au moyen des calibres mecaniques. Le 
dernier polissage, qui se faisait a la corne sur le conti- 
nent et avec un morceau de biscuit ou de pate semi- 
vitreuse (parian) en Angleterre, devient tout-b-fait sans 
offet et inutile, lorsque le calibre est bien construit et 
manoeuvre par un ouvrier exerce. Le morceau de bois 
dur, applique contre la title, fait office de polissoir, si 
l’ouvrier a toujours soin d'en tenir la face agissante 
bien polie. 

J’ai fait essayer des esteques en parian; mais, 
outre qu'ils sont fragiles, on no peut pas, au besoin, 
en corriger les formes, comme cela a lieu pour ceux 
composes de fer et de bois, dont on modifie si facilement 
les profils au moyen d’un coup de lime. Le zinc peut 
tres-bien remplacer le fer, comme etant plus doux et 
moins oxydable, ce dernier se couvrant promptemeut 
de rouille, lorqu’il est un certain temps sans fonc- 
tionuer ; mais le zinc s’use vite et n’oflre pas une assez 
grande resistance au point d’attache, ou il doit conse- 
quemment 6tre renforce. 

Probablement que l'acier et le cuivre seraient prefe- 
rables. 
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Si nous nous dtendons sur ces details , qui peuvcnt 
paraitrc minutieux, c’est parce quo nous avons ete a 
memo do verifier touto leur importance, si Ton vent 
arriver a tiror le meilleur parti possible des estbqucs cl 
des calibres mecaniques. 

Aiusi, depuis fort longtcmps, ces appareils etaienl 
connus; on eu trouvait memo un ou deux dans presquo 
cliaquc fabrique, e’etaient ccux qui avaient servi a fain; 
les essais peu eucourageants a la suite desquels on 
s’etait decide a l’abandou de ce systeme. 


Le parti que Ton en tire maintenant prouve quo ce 
n’etait pas l’idee ou le principe qui laissait a desirer, 
niais simplement l’application ; des qu’on a eu reconnu 
quo tout dependait do l’epaisseur du calibre lui-meme, 
de l’inclinaison de son biseau ou cluiulrein, et surtout 
du tour de main de l'ouvrier charge de le manoeuvrer, 
le sucees a ete assure. 


On pout dire des a present que l’emploi de ce sys- 
teme, veritable complement des tours mecaniques, no 
peut manquer do so generaliser tres-rapidement, et ce 
qu’il importe de signaler ici, c’est qu’il est appele a 
rendre dc plus grands services aux nouveaux lubri- 
cants qui n’ont pas un personnel d’ouvriers sufflsant, 
qu’a ceux qui, ayanlun grand nombre d’ouvriers ebau- 
cliours, auront a leur trouver dc nouveaux emplois, et 
parfois a latter contre leur opposition, coniine jo l'ai \ u 
dbja dans le Staffordshire. 

On sail quo l'apprentissage de l’ouvrier ebauclicur 
est tres-long ; aussi les ouvriers supericurs pour ce tra- 
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vail sont-ils raros. A l'aide <le l’esteque, au contraire, 
apres quelques jours d’essai pour bien saisir le tour de 
main, un apprenti devient uu excellent mouleur, 
capable de fournir les pieces eirculaires de forme quel- 
couque, et surtout de les fournir de meilleure qualite, 
plus egales et en plus grand nombre que le meilleur 
cbauchour. 

I’our obtenir les pieces creuses, bombees ou sphe- 
roldales, e’est-a-dire plus larges au ventre qua l'ouver- 
verture, il a fallu chercher des dispositions particu- 
lieres de calibres. 


Dans le cas oil celui-ci est porte par une (ige verti- 
cale, fig. 29, et oil foil doit produire des pieces 
legerement bombees, on place cette tige un peu excen- 
triquement par rapport ii l’axo du tour, de maniere 
que ce n’est qu’en lui faisant fairc une demi-revolution 
sur elle-meme, qu'on pent l'aniencr dans la position 
convenablc pour l’execution du travail , ou dans celle 
qui permet l’entrde du calibre dans le moule et sa 
sortie. 

Pour les pieces bombees, le moule doit etre en deux 
parties qui sont generalement semblables, e’est-a-dire 
qu’il a ete divise par un plan passant par son axe. 

Pour eviter les sutures droites verticales, j’ai quel- 
qaefois vu disposer ces deux parties comme le montre 
la fig. 32. 

L’anncau ou la panic circulaire NNN s’enleve se- 
parement ou avec l’objet. Pour les pieces avec col ou 
dvasdes a 1’ouverture, e’est ce dernier cas qui a lieu, et 
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alors cette partie annulaire doit etre en deux morceaux, 
afiu de pouvoir so separer do l’objet. 

Cos moulos no valout pas ceux antiques dans lo pre- 
mier cas on di vises par un plan passant par l’axo; 
d’abord parce qu’il taut s’opposor, pendant le travail, an 
soulevement du bourrelct par la pression do l’esteque, 
et ensnite parce que los aretes de co bonrrelot sont 
trqp fragiles. 

Lorsque la convexite n’ost pas grande, on pent i'airo 
lc moule d'nno piece; lo vide interieur ayant alors la 
forme CDE, fig. 31. Dans ce cas, la trop grande 
epaisscur de pfite quo la piece emportc autour do son 
col cst enlevee au tournassage. 

Si los pieces out une forme tolltiuent bombee qne lc 
calibre a mouvement excentrique no puissc plus sutliie, 
il faut recourir a d’autres dispositions. 

I/emploi d’un calibre so repliant sur lui-meme pour 
entrer dans le moule ou pour en sortir a souvent etc 
propose, inuisje dois avouer quo jusqua present je no 
l’ai pas encore vu fonclionuer en grand. On craint sans 
doufe la complication ct le peu de solidite de l’apparcil. 

La lig. 30 represente un genre particulier do calibre 
quo nous avous imagine et fait etablir il y a quolques 
annees, et qui a parfaitement repondu a notre attente. 

A l’aide de ce mecanisme, le calibre peut recevoir 
liiiit mouvements distincts, tons laciles a regler au 
moyen do vis, ot il pout fournir dcs objots do touto 
cspece de forme. Ces appareils out ete construits 
d’apres uos indications, par M. Jaspar, iugeniour 
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coustractour h Lidge, qui s’esl superieuremenl bien 
acquittd de cc travail. 

Cette piece, destinee ti maintenir l’objet en fabrica- 
tion et plus souvent le moule, est communement en 
platre; mais, comine on voit fig. 30, un anneau en 
plomb EE a ete conle att bord intdrieur et tourne. 
(Test surcet anneau quo vieut s’appuyer le rebord exte- 
ricur dtt moule, dont la partie inferieure, legerement 
coniquc, entre a frottement dans la cavitci menagde an 
centre dc la tete de tour. 

Dans quelques usines anglaises, on emploie des teles 
de tour en fonte et parfois en plomb. Si lour prix d’ac- 
quisition est un peu plus eleve, en revanche elles sont 
beaucoup plus durables ; settlement, cointne celles en 
fonte ne peuvent pas etre tournees directement sur 
le tour oii dies doivent servir, il est ti. craindrc qu’elles 
no soient ptts aussi bien centrees quo celles en platrc 
on en plomb, que l’on peut toujours tourner ou au 
moins corriger sur place. 

Probablement dans la crainte que la grande variete 
de formes et surtout de dimensions des olyets a fabri- 
quer n’exigent un trop grand nombro dc tetes de tour, 
dans quelques fabriques on les a formes d’un plateau 
mdtallique horizontal, sur lequel sc trouvent fixes a 
egalo distance du centre, trois ou quatre supports, 
G, II, fig. 29, aussi en metal, quo Ton peut a volonte 
eloigner ou rapprocher du centre. 

Deux ou trois de ces supports sont relies par un arc 
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<lft cercle en bois ou on mdtal, contre la face inte'rieure 
duquel on place lo motile, ou ilestensuitcprcsse etraain- 
tenu au moyen d’une plaque a rossort I, contre laquclle 
agit tine vis taraudee dans lo support correspondant. 

Quoiquo la manoeuvre do cottc vis ait ete beauconp 
facilitee par line poignde et quelqucfois par line mani- 
velle K, elle exige toujours nn certain temps al’cntrde 
et a la sortie do cliaque moule. i)e plus, je ne crois pas 
que ceux-ci soient aussi bien centres avec cet appareil 
qu’avec les tetes do tour decrites precedemment. 

D’apres co quej’ai reconnu, il a pourtant beaucoup 
de partisans. 

Comme nous l’avons ddjA vu, les monies en terre 
cnite sont aujourd’hui tres-peu employees. Le limit 
prix de ces monies, l’dtnt souvent rugueux de lour sur- 
face, leur deformation frequente par la cuisson et sur- 
tout la difficult!* de les obtenir mix dimensions voulues 
par suite de la retraite qu’ils prennent au four, les 
rendent bien moins pratiques que ceux en platre, 
auxquels on ne peut gnere reprocher que le pen de 
duree. Ceux-ci sont fabriques avec le plus grand soin 
dans les usines anglaises, mais par les precedes ordi- 
nairement. mis en oeuvre sur le continent, en sorte que 
cette fabrication ne presente rien de particular. 

En vovant sortir ties usines du Staffordshire ces 
faiences usuelles do formes nouvelles, si elegantes et 
si bien npproprices au but propose, on ne se rend pas 
toujours cornpte des reeherclies et dos ddpenses qua dfl 
faire le producteur pour arriver a ce resultat. Elies 
sont cependant tres-grandes, et il sen affranchirait 
bientot si le grand maitrc, le consomniateur dont le 
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gortt se perfectionne sans cosse, nc les exigeait impe- 
rieuscment. 

Cost Ini qui reclame des prodnits non-seulement 
solides et bicn travailles, mais encore d’une forme dis- 
linguee ot gracieuse. 

Cost, a tel point que l'on pent tlire souvent do cos 
objets que si la forme nest pas tout, e'est au moins le 
principal. De 1A de grandes ddpenses pour modules ot 
pour moules. 

Les progres faits en Angleterre dans cette voie, 
depuis une dizaine d’anndes, sont considerables. En 
s’attachant A tout prix quelques-uns des artistes qui 
avaient concouru a la production des chefs-d’oeuvre de 
sculpture ot de peinture exposes A Londres en 1<S51, 
on erdant de nombreuses ecoles darts, les potiers du 
Staffordshire se sont assure des ressources dont ils 
commencent deja a tirer parti, mais qui leur profiteront. 
bien ])!us dans l’avenir. 

11 suffit, cornme on sait, de quelques bons modeleurs 
pour faire epoque et e’est en appelant un grand n ombre 
de jeunes gens a s’occuper de ce travail, sous la direc- 
tion de maitres capables, en les encourageant de 
diverses famous, et surtout. par des recompenses hono- 
rifiques et. pecuniaires, que l’on arrivera le plus sfire- 
ment au but ddsire. 

L’ecole d’art de Hanley, outre les medailles qu’elle 
distribuechaqueannee, avait propose l’anndederniere un 
prix assez elevd pour l’eleve qui produiraii la meilleure 
forme de sou pi Are. M. IT. Protat, professeur distingue 
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a cette dcole, m’a assure? qua l’eleve qui avait remportc? 
ce prix avait modele line piece reellement de bon go At. 

II existe encore dans le district des poteries, ct 
notamment a Stoke et a Ncwcastle-onder-Lyne, des 
ecoles d’art tres-suivies ; c’est tine question sur laquelle 
nous reviendrons plus avant. 

Le modele termini?, l’ouvrier charge de l’cxecution 
des monies precede en Angleterre, a fort pen de chose 
pres, comme sur le continent. Un point essentiel de ce 
travail, et Ton pent meme dire le principal, c’est la 
bonne preparation du platre. 

Sous ce rapport les centres de fabrication, comme 
celui du Staffordshire, presentent de grands avantages 
en permettantde pousser tres-loin la division du travail: 
tandis que sur le continent chaque usine doit avoir son 
four a plAtre pour preparer elle-mdme cette substance , 
dans le Staffordshire on l’achete toute preparee et 
prete pour fusage, dans des etablissements monfes 
pour ce travail et qui fournissent parfois a plus de viugt 
fabriques differentes. 

Indiquons en pen de mots le precede employe par cos 
etablissements : 

Quoique designe dans toutes les usines anglaises 
sous le nom de platre de Paris, le gypse on sulfate de 
chaux dont on fait usage provient soit du Derbyshire, 
soit du nord de f Angleterre (Carlisle), line grande 
partie de cette roche est cristallisee , translucide et 
blanchatre; le restant, a teinte grise et A texture com- 
pacte, est dgalement trc's-pure. 
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Achete aux carrieres du Derbyshire au prix de 1G fr. 
la tonne, il revient era t\ Hanley, a 21 fr. environ, et par 
la preparation definitive le prix eu est. port (5 a 40 fr. 
environ la tonne, chiffre auquel il est cote anx nsines. 

Dans quclqnes cas tres-rares, on m*a bien parle de 
50 fr., niais cetait pour des qualites exception nelles et 
tout a fait choisies (1). 

Los blocs de gypse, apres avoir < : t< : rdduits au moyen 
de pilous on fragments de la grosseur d’un o?uf et en- 
dessous, sent ensuite passes dans nil mottlin a meiiles 
liorizontales, dispose cxactement conime ceux a moudre 
le grain. La substance sort de ce moulin a un degre de 
finesse tel, qu’ello ressemble alors tout a fait a do la 
farine. Elle est ensuite etendue sur une espece de 
pan on de lburneau , dispose exactement comme 
ceux deja decrits pour la dessiccation des pates a 
faience. Ce fourneau on soehoir a 15 metres de long 
sur 1 metre 50 centimetres de large, et 20 centimetres 
do profondeur. Un foyer occupant toute la largeur a 
1’une des extremities communique avec la cheminee, 
elevee a l’autre extremity au moyen de carneaux en 
briques, reconverts de carreaux en terre cuite, sur les- 
quels on a place des plaques en fonte de un a un et 

(1; La facility que Iona dans les falenccries anglaises de connallre les 
prix nioycns des priucipales den rot's quc Ion y emploie est d'un grand 
soeours pour I'elablissemcntsi utile, on pourraitim'me dire indispensable, 
des prix dc revient des produits. Cost encore la un des avanlages do la divi- 
sion du travail. 

Pour arriver a cclte connaissance dans nos elablissements, il taut une 
grande eomptabililc, monlec principaloinent en vuo des prix de revient 
et donnant lieu a des rechcrches longues et dispendieuses, donl les indus- 
triels s'nfTrnncbissent trop souvent ii leur grand detriment. 


Digitized by Google 



FABRICATION I)ES FAIENCES FINKS BN ANGLETEBRE. 103 

doini centimetre d’epaisseur, aussi longues que la lar- 
geurdii fourneau, etde GO a TO centimetres tie largeur. 

Cos plaques torment ainsi le fond du sdchoir, dont 
les parois laterales, do 30 a 40 centimetres de hauteur, 
sont aussi garnies avec ties plaques en fontc. 

Pendant les deux et domic a trois heurcs que le 
gypsc en poudre doit roster sur le fourneau, l'ouvrier 
le remuo continuellement et le deplace tie maniere. a 
ramener vers le feu la partie qui a dte primitivement 
jetde pres de la cheminde. 

La charge est environ de 1,500 kilog. a la fois. Empioi do o-tio 

... million) sans laini- 

Apres cuisson, le platre est refronli puis place dans ties sago. 

sacs. On lie tamise que celui qui est destine a la fabri- 
cation ties pieces soignees, telles que monies tie 
figure, etc. 

Co mode de fabrication lie pout dvideminont elre 
economique que lorsqu’il s’agit d’ohtenir line grande 
quantitd de platre, ce qui permet en quelque sorte 
d’operer d’une maniere continue. 

Sur le continent, oil chaque usine prepare son platre, Four a puttie Orn- 
le four represente fig. 33 et 34 convient assez bien ; mi 1 ■ 
an moins, s’il lie donno pas d’aussi bons resultats que 
le precede anglais, il est plus economique. 

Pour la cuisson, le platre est charge dans ce four 
en fragments de la grosseur d’une noix, qui, parvenus 
an degrti vonlu de calcination , sont ensuite reduits en 
poudre sous ties meules verticales (1). Eniin cette 

I Pour arriver an dosro voulu do finesse, colic pulverisation rsl Lirau- 
conp plus lonuuc quo lorsqu'on opero sur lo plalro cm . 
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poudre est tamisAe dans des tamis cylindriques en toile 
metallique, a secousses comme les blufoirs, et ren- 
fermes dans des caisses en bois (1). 

Ce four est chautfe a la houille, jusqu’au rouge nais- 
sant, avail! l’enfournement du platre; pendant la cuis- 
son, les deux registres disposes au bas de la cheminde 
no sont ouverts que de la quantity suffisante pour 
l’echappement de la vapeur d'eati qui se ddgage et le 
feu est couvert. 

En general, on pent dire que les monies anglais 
sont plus epais quo les nAtres. 

Ceux pour pieces creuses sont plus ou moins coni- 
ques extdrieurement, suivant les usines et suivant le 
systeme de tetes de tours employe; parfois, ils sont 
meme tout a fait cylindriques. 

Ils portent souvcnt a lour partie superieure un boulet 
ou collier mince par la partie dress Ae duquel ils s'ap- 
puient sur la tete du tour. (Voir fig. 30). Lorsque cette 
partie n’existe pas, le moule doit porter par sa face 
inferieure sur le fond de la cavite oil il s’engage, ce qui 
offrc assez souvent des inconvenients. 

Consideree au point de vue hygienique ou do la sante 
des ouvriers, la dessiccation des produits est d’une haute 
importance. 

C’est sans contredit a la mauvaise disposition des 
ateliers et des sdchoirs qu’est due principalement 
l’insalubrite des dtablissements ceramiques. 

La haute temperature, la mauvaise ventilation et 
surtout la grande quantitd de vapeur d’eau dont sc 
trouve charge fair des ateliers lorsque Ton y opere la 

( I Toile a 233 ouverltirts par centimetre rnrrt*. 
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dessiccafion, ne peuvent manquer d’etre funestes aux 
ouvriers qui doivent y sojourner. 

Depuis longtemps on avait dej.i apportd dans les usi- Premiere ameiio- 

.... ration. 

ties anglaises une certame amelioration a cet etat de 
clioses en operant, la dessiccafion dans des chambres 
speciales. Settlement, dans ce cas, les aides ou jeunes 
ouvriers charges de porter les pieces dans ces chauf- 
foirs et de les en retirer (moulds runners), avaient d’au- 
tant plus a souffrir qu’ils etaient ainsi forces de passer 
alternativement d’une temperature ordinaire a une 
temperature fres-elevee. 

C’est a tel point, que le Parlement anglais s’est emu trt* rfcvni <!n 

, ... Parlem<*nliict»suj«*t. 

de cet etat de choses et quaprcs de minutieusesenquetes 
et de longs debats, il a vote, il y a quelqnes mois, tin 
act appele The Sew Factory Art, applicable principale- 
ment aux usines destinees a la fabrication des faiences 
(earthenware) (briqnes, pannes et tuiles exceptors), ainsi 
qu’a la fabrication des allumettes chimiques, des capsu- 
les a tirer, des cartouches et des papiers points. 

Cet act defend formellcment d’admettre dans les 
usines ci-dessus des ouvriers Agds do moins do onze 
ans et de laisser prendre les repas aux travailleurs 
dans les ateliers, a moins, pour les fabricants, do so 
renilre possibles d'une amende de 75 a 250 francs. 

Son adoption, a laquelle un petit nombre des faien- Efrw dr n*i art-- 
ciers du Staffordshire s’opposaient dans la crainte d'une 
augmentation de prix de la main-dVeuvre, ne peut man- 
quer de produire de bons elfets. Ddjii pendant sa dis- 
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cussion, on a imagine et mis on pratique, pour la 
dessiccation des produits, des procedds tres-ingenienx 
et tres-economiques. 

La chambre de dessiccation, separce do l’atolier, ainsi 
qu’ila ddjaetd dit, dtait primitivement chauffee par uu 
poele on fonto tres-volumineux dont la cheminde pas- 
sait sous le pavement. Co poele, tenu presque conli- 
nuelloment a l’etat rouge, amcnait la temperature de 
eette place a 45, 50 et memo parfois a 55 dcgrds cen- 
tigrades. 


Sir hoi r a dcu x com* Pour soustraire les porteurs de moules ( moulds 

^!i^r "aUvemi-nt U ' ' runners) j\ l’influence d’une telle temperature, le sdchoir 
a ete divise en deux parties chautfees non plus par un 
poele, mais par un foyer place a l’extdrieur et dont les 
Homines et la fumee circulent dans des conduits mana- 
ges sous le pavement. 

Au moyen de vannes ou de registres, on pant a 
volontd chauffer les deux sechoirs ensemble ou separe- 
menf. De eette faeon , pendant quo l’ouvrior travaille 
dans fun des deux compartments pour en retiree les 
produits et en replacer de nouveaux, e'est l’autre qui cst 
cliauffb et fermd. 

Cette disposition que nous avons vu employer chez 
M. Pinder, lubricant de faiences a Burslem, est due a 
MM. Walt et Doulton, constructeurs dans la meine 
ville. Elle presente certainement des avantages, mais 
comme elle ne fait disparaltre qu’imparfaitement les 
inconvdnients signales; qu’en outre, a moins que 
d’occuper un grand emplacement, elle doit ralentir la 
marclie du travail, il ny a pas de doute quo Ton 
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adoptora tic preference et sans retard fun ou l’autre 
ties deux precedes ingenieux cpie nous allons indiquer. 

Lc premier de ces procedes a ete adoptc cliez 
M. Minton, a Stoke, vers la tin de l’annee 1SG3. Les 
tig. 35, 30 et 37 representent l’appareil tel que nous 
l’avons vu fonctionner. 

Tin moyeu en fonte portant 2 1 bras de deux metres 
de longueur environ cliacun, est cale sur un arbre ver- 
lical a l'aide duquel les bras peuvent tourner dans un 
plan horizontal. 

Chaque bras porte a son extremile unc piece verti- 
cale en fer ou en bois de 2 metres 25 centimetres envi- 
ron, le long de laquelle on pent placer, a la hauteur 
voulue, de petites lattes horizontales destinees a rcce- 
voir les moules avec les produits. 

L’ensemble forme ainsi une grande etagerecirculairc, 
a laquelle l’axo central pennet de conimuuiqucr un mou- 
vemeut de rotation. Cliacun ties 24 comparliments de 
cette (itagere comprend, dans le cas represeutd sur le 
tlessin, 10 rangs de supports formes do deux petites 
lattes placdes au meme niveau et convenablement espa- 
cecs pour recevoir les moules. 

Dans le meme cas ces lAttes sont assez longues pour 
que chaque support puisse recevoir deux moules d’as- 
siettes de grandeur moyenne. 

L’appareil est logti dans une chambro qui en a a pen 
pres les dimensions et a la paroi exterioure de laquelle 
se trouve la porte ou, pour parler plus exactemeut, 
1’ouverturc pour le service. 

Pour le chaulfage, un foyer en briques est etabli 
lateralement ou a l’exterieur et les produits de la com- 
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buslion passent par les conduits meuagds sous le pave- 
ment du sechoir. 

Lorsquc l’on fait tourner le systeme, chaque etagere 
venant se presenter devant cette ouverlure et a line 
distance de quclqucs centimetres seulement, il s’ensuit 
que l’ouvrier peut placer les moules sur les etagercs ou 
les en retirer sans entrer dans le sechoir. 

L'ouverture, qui n’a quo GO centimetres environ de 
largeur, est divisee en deux parties egales sur la hau- 
teur et l’une de ses moities est toujours'lermee par la 
porte a contre-poids A quand l’autre est ouverte. La 
porte B sert au besoin a fermer toute l’ouverture. 

Comme le plus leger effort sullit pour faire tourner 
l’appareil, on peut amener successivement chaque eta- 
gere vis-a-vis de la porte, en sorte que le travail est 
notablement simplitie. II est memo vrai de dire quo ce 
systeme, outre qu’il fait disparaitre tous les inconve- 
nients inherents a l’ancien sechoir et quil procure une 
dessiccation plus uniformo et pluspronipte, donnoencoro 
lieu a une economic de combustible, de moules el de 
main-d’ouuvre et garantit mieux les produits des ccn- 
dres et des poussieres du foyer. 

Le second precede quo nous avons vu employer chez 
M. Elliot, a Burslem, presente une grande analogic 
avec le precedent. 

On reconnaft quo l'on a etc guide par la memo idee 
dans les deux cas. La disposition mecanique seule est 
chan gee. 
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Comme on lo voit sur les tig. 38 et 39, un arbre en 
fer de 6 si 7 centimetres de diametre et de 3 metres 
50 centimetres environ de longueur est etabli horizon- 
talement sur deux coussinets places a ses extremites. 

Deux roues en fonte de 2 metres de diametre ressem- 
blant a deux petits volants, sont cales sur cet arbre, a 
l’intericur et contre les coussinets. Les jantes de ces 
roues sont reliees outre dies par quatro barres de fer 
rondes, de 2 a 3 centimetres de diametre, placees 
parallelement a l'axe. Intermcdiairement a ces barres, 
ebaque jante est encore garnie de chevilles en fer de 
2 3 centimetres de diametre et de 10 centimetres de 

longueur. 

Les planches ou etageres destinees a reccvoir les 
moules ou les objets portent chacune deux crochets dis- 
poses de fa^on qu’une fois suspendues soit aux barres, 
soit aux chevilles, elles conserveut leur horizontalite 
pendant que l’on fait tourner l’appareil sur son axe. 

11 est clair que lo svsteme etant logo dans une cham- 
bre ou sechoir a la paroi anterieure de laquelle on a 
menage une ouverture de service AB , lig. 38 et 39, 
l’ouvrier pout placer les moules sur les planches et les 
retirer sans avoir besoin de pduetrer dans le sechoir. 


L’appareil represente contieut 20 planches et a 
10 moules de grandes assieties par planche, e’estdone 
200 de ces moules que l'on peut y placer, landis quo 
dans l’apparcil a axe vertical il existe GOO a 700 pla- 
ces pour moules de cette dimension. 

Cost la un grand avantage pour lequel on dounera 
sans doute la preference a celui-ci. 
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Quant au chauifage ii cst exactement le memo dans 
les deux eas. 

Dupres ce qu’on nous a dit, cliaque appareil a axe 
horizontal coute a Burslcm, y compris les 1’rais d’instal- 
lation, 350 francs environ. En pratique il olfre exacte- 
rnent les nnimes avantages quo le premier, sauf unc 
moindre capacite. La dessiccation doit memo v etre plus 
rapide et plus uniforme, cliaque planche parcourant 
successivement les diverses zones horizontales do fair 
echauffe du seclioir , tandis quo dans le systemc a axe 
vertical, les monies, dans leur niouvement do rotation, 
restent toujours au memo niveau. 

Dans certains cas il y aurait peut-etre lieu, pour 
economiser la place, de disposer eet appareil avcc 
beaucoup moins de largeur et plus de hauteur dans le 
genre des monte-charges et de mauiere a pouvoir l’eta- 
blir dans une espece de cheuiinec ou de puits. Cette 
cheminee pourrait etre a doubles parois et ce scrait par 
fintervalle compris entre les parois que monteraient les 
proiluits de la combustion du foyer etabli au pied du 
seclioir. Une galcric horizontale, avec cliemin do for et 
chariots a ctageres, pourrait dgalement donner de bons 
resultats. 

Nous n’avons pas vu lc chauffage a vapeur en usage . 
dans les usines auglaises. Le has prix du combustible 
d’unc part et d’autre part le fait de leloignement des 
moulins et de leurs machines retardent l’adoption de 
ce mode de chauffage qui tbnctionne si econoniiqueinent 
dans quclques faTenceries du continent. 

Dans cos faicnceries, c’est la vapeur perdue ou ayant 
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produit son effet dans le cylindre, qni est eusuite 
conduite dans les places a chauffer au moycn de gros 
tuyaux en fonte. 

Pour assurer la marehe de ce genre de calorifcrc, il 
faut diviser cheque courant le moins possible, ou mieux 
ne pas le diviser. En outre, il convieut de donner 
toujours a la conduite unc legere pente du cote de 
l’echappcment ou de l’ouverture, afin que l’eau de con- 
densation sorte par la avec l’exces de vapeur. 

Avec une machine d’une quarantaine de chevaux de 
force fonc.tioniiant a trois atmospheres et demie et avec 
des tuyaux de 15 a 20 centimetres de diametre, la 
vapeur n’est pas encore totalement condensee apres un 
parcours de 200 metres, mime a la basse temperature 
de l’hiver. 

Lorsque les moulins lbnctionnent pendant la nuit, 
coiume c’est le cas assez generalement , ce moyen de 
chauffage presente surtout le grand avantage, outre 
son economic, d’etre pour ainsi dire coutinu. 

Avant de tinir ce que nous avions a dire conccrnant 
la dessiccation, nous devons mentionner que dans un 
certain nombre de faienceries anglaises, une grande 
partie des produits tels que jattes, bols, etc., sont 
sechcis a fair apres le tournassage. 

A cet effet, ou a place dans la cour des usines, et 
souvent centre les murs, des etageres recouvertes d'un 
toit leger etabli a deux ou trois metres au-dessus du sol. 

C’est sur ces especes de chassis que Ton pose les 
planches portant les pieces a secher. 
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Outre l’economie qu’il presente, ec inode de dessicca- 
tion offre encore l'avantage d’une grande uniformite 
d'actiou, a la suite do laquelle il parait qu’il v a moins 
de dechets a la cuisson. Son principal inconvenient, 
c’cst que pendant les jours pluvieux et huinides, il no 
pout plus suffire. 

ties Parvenues au degre suflisant do dessiccation pour 
etre retirees des moulos et pour se soutenir convenable- 
ment, les pieces creuses, dont la forme interieure est 
seule achevee, sont ensuite portces sur le tour du tour- 
nasseur pour y reccvoir la derniere faoon. 

La question du tournassage ayant ddja <itd traitee 
precedennuent lorsqu’il s’est agi des tours, nous n’avons 
quo peu de mots a ajouler ici., 

, Pour les pieces simples, de petites dimensions, et qui 
no doivent pas etre soignees, comme c’est le cas pour 
les pots a poinmade, etc., jai vu, dans une usine a 
Glasgow, qu’clles dtaient tournassdes par des tilles de 
15 a 20 ans, au moyen de tours mus par machine, tour- 
naut toujours dans le meme sens, mais avec une faible 
vitcsse. 

La piece etant tournassde, l’ouvrier, avant de loter 
de son tour, la decore souvent de diverses facons, 
ainsi qu’il sera dit plus avant. 

L’application des anses, des bees, etc., sur les pieces 
qui doivent en etre revalues, constitue le garnissage. 

Ce travail est ordinuiremeut confic aux jeunes 
apprentis de 15 a 20 ans. Dans quelques usiues du 
Staffordshire nous l’avons pourtant vu executor par des 
femmes. 
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Les anscs d’dpaisseur ct de largeur uniforme sur 
toute leur longueur sont obtenues au moyen d’une 
espece do filiere, qui fournit dc longs rubans oil 
baguettes avant la section voulue. Celles-ci sont ensuite 
deeoupeesa la longueur indiqude, on sorte qu’il ne restc 
plus qua eourbor les morceaux, soil directcment, suit 
sur un patron, a les tailler convonablcment a chaquo 
bout et a les coller. La filiere dont il vient d’etre ques- 
tion serf aussi pour la preparation des colombins ou 
baguettes cylindriques en terre refractairc, d’un centi- 
metre environ de diametre, quo l’on place sur toute 
l’etenduc du bord superieur de ebaque cazette, avant de 
lui en superposer une autre dans lc four. < )n en fait 
encore usage dans le travail des pemettes, ainsi qu’il 
sera dit plus avant. 

Void en quoi elle consiste : 

Un evlindre on fonte est. place verticalement sur un 0,1 lil,L ; !C 

v 1 pour huonucr les 

chassis ou chevalet, de maniere quo I on puissc facile- etc. 

meut avoir acces a sa partic inferieure. 11 esttermine, 
vers le bas, par un rcbord interieur sur lequel s’appli- 
quent tour a tour les plaques en tole ou en plomb, dans 
lesquelles out ete percees une ou plusieurs ouvertures 
de la forme des baguettes a produire. Apres quo la pate 
a etc iassce dans le evlindre, un piston la presse a sa 
partie superieure et la force a sortir sous la forme 
desiree. La manoeuvre du piston a lieu a l’aidc d’une 
vis, d’une cremaillere ou dc tout autre moyen analogue. 

( emmo il a deja ete dit, les anscs et aulros petites 
pieces do formes irregulieres sont maintenant faeonnees 
dans des monies mdtalliques. Elies sont ainsi mieux 
comprimdes et plus resistantes. 
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Dans la plupart des usines, lesjattes, tasses, etc., 
au sorlir des mains du garnisseur, sent renversees et 
posees par leur ouverture sur un anneau en biscuit dc 
section triangulaire et a surface superieure inclinee. 
Elios reprenuent ainsi par la dessiccation la forme ronde 
qu’elles perdent quelquefois pendant le garnissage. 
Assez souvent elles sont portees au four et cuites avec 
le meme anneau, soit seules, suit deux, renversdes l’une 
sur l’autre. Lorsque la piece a ete trop deformee, l'ou- 
vrier, avant de la poser sur cet anneau, la presse lege- 
rement sur un petit c6ue en parian qui se trouve a sa 
portee ; d’autres fois encore, au lieu de la renverser, il la 
place droite et pose l’anncau par dessus. 

Un point esseutiel dans le garnissage, e’est qu’il soit 
execute avec rectitude, symetrie et proprete. La piece 
la plus soignee, tant au fafonnage qu’a la decoration, 
sera toujours sans merite si la garniture y est appli- 
quee de travers. C’est un des poiuts principaux qui dis- 
tiuguent les faiences anglaises. 

On recommit, a la premiere vue, que Ton a fait la 
une etude approfoudie des formes a donner aux garni- 
tures, surtout aux anses, et de la maniere de les placer. 

Que Ton examine la premiere theiere anglaise en 
tone commune recouverte de vernis brun, et Ton ue 
manquera pas de reconnaltre quelle se preseute avec 
des avantages que n’olfre pas la meme piece en porce- 
laine sortant des usines du continent : l’anse, d’une 
forme gracieuse et resistaute, peut etre prise a pleine 
main et presente & sa partie superieure un appui pour 
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le police, tandis qu’elle est, en outre, prolongde au-des- 
sus du couvercle pour retenir celui-ci, lorsque l’on 
incline la theiere. 

Ce que nous disons do cette piece pent se repeter 
d’une maniere gendrale, el il semble que le mot d’ordre 
actuel du potier anglais lui commande de ne laisser 
sortir de ses mains que des objets con portables, c’est-a- 
dire, simples, elegants, commodes et solides. 

Nous revieudrons sur cette question de la main- 
d’oeuvre et des moyens de l’ameliorer dans le chapitre 
que nous avons specialement consacre aux travailleurs 
des poteries du Staffordshire. 

Comme suite au garnissage, nous avons encore A 
signaler quelques travaux splciaux qui s’y rattachent, 
tels que le decoupage des corbeilles et le percement des 
petits trous dans les plaques destinies a servir de filtres 
a cafe. Chez Wedgwood on emploie pour ce travail 
une petite presse, tres-bien disposee, a l’aide de laquelle 
huit cents k mille trous, de moins d’un demi-millimetre 
de diametre, sont percds d’un seul coup, avec netted! 
et regularite, dans une plaque pour filtre de neuf centi- 
metres de diametre. 

Quoique certains produits soient decores de diverses 
manieres avant de passer k la cuisson, nous allons 
cependant nous occuper de cette derniere operation, 
en rdservant tons les modes de decorations pour un 
chapitre a part. 
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Le four droit, rond a alandiers avec onveloppe 
ovoi'de on coniipie (hole, on Belgique, et hovel, eu 
Angleterre), represents fig. 10, est le seal on usage 
dans tout le Staffordshire, taut pour la porcelaine que 
pour la faience. 

En Ecosse, on voit parfois des fours legerement cllip- 
tiques, et la ainsi que dans le Nord, l’enveloppe exte- 
rieurc n’existe pas toujours. 

Dans la cuisson a feu mi oil sans cazettes, coniine 
cola so pratique pour les faiences grossieres, les gres, 
les tuyaux, les briques rbfractaires, etc., on a adoptd 
recemment, par toute l’Angleterre, le four rond modifid 
commc on le voit par les fig. 42, 43, 44 et 45. Assez 
souvent, cos fours sent entoures d’une enveloppe circu- 
laire BB BB, de 2 metres a 2 metres 50 de hauteur 
pour preserver les fours de faction des courants d’air ; 
parfois cet abri est forme par des briques poshes sans 
mortier ou par des produits ayant ddja subi la cuisson. 

Ce qui caracterise principalement ce four, comme le 
montrent les figures, cost qu’il est chauffe a la fois par 
la flamnie directe et par la tlamine en retour. 

Dans les fours ordiuaires a faiences fines, avant 
d'etre admis librement dans le laboratoire, les produits 
de la combustion doivent, comme on sait, parcourir des 
eheminees verticales A, A, A, A, de 1 A 2 metres en 
moyenne do hauteur, disposccs a l’embouchure des 
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foyers dans l’intdrieur du four, fig. 40 et 41 , et do ma- 
niere quela paroi elle-meme de celui-ei en forme un c6td. 

La petite partie de la flammo de chaque foyer 
qui ne monte pas par eette chemince passe sous lo 
pavement et debouche an centre par line ouverture E 
circulaire de 30 centimetres en moyennc de diametre. 

Dans les nouvcaux fours a gres, cos diverses chemi- 
ndes out en quclque sorte file remplacdes par une scale 
cheminde annulaire (fig. 42, 43, 44 et 45), formde par 
line cloison mince circulaire elevde dans le four a 10 
ou 15 centimetres de distance de sa paroi intdrieure, et 
jusqu’a 2 metres ou 2 metres 50 centimetres environ de 
hauteur ou, en d’autres termes, jusqu’a 30 ou 40 centi- 
metres en dessous de la naissance do la votite du dome. 

Contrairement. encore a ce qui a lieu pour les fours 
ordinaires, le dome est ferrnd et les produits de la com- 
bustion no peuvent s’dchapper que par le trou central 
mdnagd dans le pavement et communiquant par des 
canaux horizontaux avec les chemindes verticales 1 1 1 1, 
construites dans l’dpaisseur de la paroi memo du four, 
entre les alandiers. 

Parfois l’extrdmitd supdrieure de ces chemindes est 
couchee sur le dome du four et debouche au sommet de 
celui-ci, dans une cheminde centrale GG, fig. 42, de 
1 a 2 metres d’eldvation, supportee par le dome du four, 
mais le plus souvent, chacune d’ellcs s’dlove sdpardment 
et sur un seid alignement, fig. 43, jusqu'a un metre 
environ au-dessus du four. 

II rdsulte de cette disposition que l’iutdrieur du four 
est chauffd bien uniformdment par la flamme qui monte 
librcment dans l’espace annulaire pour redescendrc a 
travers les produits et gagnor les carneaux infdriours 


ChemincVtlatci’nle. 
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et los oho miners laterales en passant par l’ouverture 
centrale mdnagee dans le pavement. 

Nous avons vu plusieurs fois ddfourner des fours 
construits sur ce principe et toujours les produits qui 
en sortaient etaicnt cuits bien dgalement, dans toutes 
les parties du laboratoire. II n’y a pas de doute qu’avant 
peu on adoptera ce systeme pour la cuisson des 
faiences fines. L’ouverture mdnagee dans le d6me et 
fermee par une plaque refractaire sert pour l’admis- 
sion de la lumiere pendant le chargement, et au besoin 
pour hater le refroidissement. 

Les essais que nous avons vu faire pour y cuire en 
biscuits des objets en p&te de cailloutage ont toujours 
parfaitement reussi. 

11 se rapproche, du reste, beaucoup du four a flamme 
intdrieure renversee, fig. 46 et 47, auquel nous avons 
etc conduits, apres de longues recherches, et que nous 
avons employ^ longfemps pour la cuisson des faiences 
tant en biscuits qu’en vernis a Maestricht, oil il nous a 
toujours donne d’excellents resultats a la fois sous le 
rapport de l’uniformite de la cuisson et de l’economie 
du combustible. 

Cet appareil est, comme on voit, fermd a sa partie 
superieure et les produits de la combustion ne peuvent 
sechapper que par les ouvertures AAA , BBB, percdes 
vers la partie inferieure do la cheminee centrale. La 
flamme, au sortir des alandiers, seldve verticalement 
contre les parois jusque pres du dome pour redescendre 
ensuite en se tamisant a travers les piles de cazettes et 
pour attcindre les susditos ouvertures it la base de la 
cheminde centrale CC. Les fleches de la fig. 46 indi- 
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quent lo parcours de la damme. Les quatre petiles 
ouvertures 0 que porte la cheminde en dessous du 
pavement, et le vide annulaire 1)1), servent A donner 
issue vers la cheminee a la petite quantity do flammes 
qui passent sous le pavement. 

Les fig. 48 et 49 indiquent le mode de construction 
adopt pour la cheminee centrale. Elle a 80 centimetres 
de diamdtre interieur, et sa paroi, qui n’a que dix centi- 
metres d’cpaisseur, est parfaitement dtanche A l’air. 
Pour arriver a ces resultats, elle a ctd formee avec des 
briques circulaires de 10 centimetres depaisseur sur 
20 centimetres de longueur et 10 de hauteur. Chacune 
de ces briques porte, au milieu des laces verticales de 
contact, une rainure semi-cvlindrique de 2 a 3 centi- 
metres de diametre, de maniere qu’il reste, entre deux 
briques placees <i cote l’une de 1'autre, une ouverture 
circulaire verticale de ce diametre. Un lit de briques 
(•taut en place, ces ouvertures sont remplies avec de la 
p&te refractaire bien tassee. Voir fig. 49. 

De plus, comme les briques des divers tas sont pla- 
cees a joints recouverts, fig. 48, le systeme devient 
ainsi parfaitement impermeable a l'airet, apres quelques 
cuissons, il seinble d’une seule piece. 

Le four represente fig. 47 bis et 47 ter offre les 
memes dispositions generates que celui des fig. 46 
et 47. La principale difference qu’il presente, c’est que 
les flammes des divers alandiers ont dte rdunies der- 
riere la cloison circulaire HHH, comme il a ddja dt 
indique pour les fours represents fig. 42 et 43, 44 
et 45. 


Omslrciclion (Ip la 
cheminee cenlrale. 
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O’est une excellente disposition qui lie peut pas man- 
quer de se generalise!'. 

T)e plus, on a supprimd iei la partic supdrioure de 
l’enveloppe exterieure ; cette modification parait nioins 
heureuse quo la precedcnte, car elle ne peut manquer 
de necessiter le placement d’un toit ou d’un revetement 
impermeable, metallique ou autre, sur le dome du four, 
pour l’abriter de la pluie. 

Ce four, tres-simple et tres-rationnel, a etc adopt/; 
en dernier lieu a la grande usine de Tamworth, dont il 
sera parle plus loin ; seulement, la il eta it un peu moins 
grand, surtout moins haut, et, si j’ai bien vu, les foyers 
etaieut sans grilles, enfin le plancher ou pavement 
n’existait pas ; il etait remplace par deux rangs de bri- 
ques refractaires placdes de champ et de maniere a 
laisser entre elles des espaces suffisants pour le pas- 
sage de la famine. 

Relation entre la Un point auquel on attache une haute importance 
qualiliS du combust!- . . 

Meet les dispositions on Angleterre, pour determiner la dimension des fours 

a faiences, e’est la qualite du combustible employe. 

On comprend qu’avec des houilles a longues Hammes, 

il sera permis d’agrandir le four jusqu’a des limitos qui 

ne conviendraient plus pour des houilles seches. 

11 faut aussi tenir compte de letat dans lequel la 
houille est employee, car, brftlee en gros morceaux, 
comme cela se pratique en Angleterre, son action est 
plus vive et peut plus facilement se transmettre au loin 
que lorsqu’on l’emploie a l’etat de roulant , e’est-a-dire 
avec moitie menu, comme cela se voit si souvent sur le 
continent. 
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En consultant des notes que j’ai recueillies clans le Les fours de n«— 

. grande dimension 

Staffordshire, en 1<85/, jy vois que Ion citait beaucoup n'orn pas en do sur- 
plus partisan alors qua present <les fours do trns- 
gmiides dimensions. — On en citait a cette epoquo de 
5 metres TO centimetres, 0 metres ct plus de diametre, 
a Hanley. 

Pendant ma longue exploration de mil liuit cent 
soixamc-trois, les plus grands que j’aie vu employer 
lie depassaient pas cinq metres 50 centimetres de 
diametre, et encore ceux atteignant cette dimension 
etaicnt-ils bien nires. 

Pour une telle largeur do four, il faut faire usage 
d’un foyer special destine uniquement au chauffage de 
la partie centrale du laboratoire. Ce foyer, dispose 
comme les autres et place entre deux de ceux-ci, n’a 
d’autre debouclie pour les produits de sa. combustion 
que l’ouverture mdnagee au centre du pavpment. I<o 
diametre de cette ouverture est alors un pen plus grand 
que dans le cas ordinaire. 

Quant a la hauteur, elle depassait ldgerement le dia- (|ii l |] ( ni( ' l,tin "' !,< ’‘ 
metre lorsque celui-ci dtait de moins de 4 metres. 

Actuellement avec les fours de 4 metres 50 cen- 
timetres a o metres de largeur, e’est lo contraire 
qui a lieu, e’est-a-dire que la hauteur lie depasse 
pas 4 metres et 50 centimetres. Outre les difficultes 
(pie les ouvriers eprouvent a dlever les cazettes a une 
trop grande hauteur, on comprend que la eonsomma- 
tion do celle-ci doit s'accroitre en raison de cette hau- 
teur, par suite de la charge que celies du bas des piles 
ont a supporter. 
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Four-i ellipliqiios 


Nmuhn 1 dr foyer.'. 


A vantage de<s foyers 
d grille. 


II faut, en outre, remarquer que l’uniformitd de la 
cuisson ost tr^s-difficile a obtenir, surtout pour les bis- 
cuits, des que la hauteur depasse 4 metres 50 centime- 
tres a 5 metres. 

J’ai vu a Glasgow quelques fours qui, au lieu d’etre 
ronds, etaient legerement elliptiques. Leur grand axe 
depassait 5 metres 50 de diametre ; mais, malgrd cela, 
leur cube interieur n’etait pas superieur a celui des 
grands fours du Staffordshire ; de plus, on n’etait nul- 
lement satisfait de leur marche. 

11 serait du reste fort etonnant qu'il en fflt autre- 
ment. N’y a-t-il deja pas assez de causes d’irregularite 
dans la cuisson avec les fours ronds bien symetriqucs, 
sans en provoquer de nouvelles par des formes irregu- 
lieres i 


Pour les fours le plus commundment employes, de 
4 metres 50 a 5 metres, dix foyers suffisent. 

Les dimensions moyennes de ces foyers sont de 0 m G0 
de largeur sur 0 m 70 de longueur; pour les fours a 
biscuits, ils sont rarement munis de grilles, tandis que 
c’est le contraire qui a lieu pour ceux a vernis. 

L’emploi des grilles tend a se generaliser et il est 
facile de prevoir qu’il n’y aura bientdt plus que les 
foyers exclusivement aliinentes avecde lagrosse houille 
qui n’en seront pas munis. 

Les foyers h grille, par le fait meme qu’ils donnent 
plus de flammes et moins de fum<5e que les autres, sont 
plus ^conomiques. Le nettoyage v est aussi beaucoup 
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plus facile, sauf dans le cas oil, on n’a a sa disposition 
que de la houille sulfureuse dont les scories era patent et 
corrodent les grilles. Dans ce cas, il convient de n’em- 
plover que des grilles a barreaux tres-hauts : 10 a 
15 centimetres, et tres-minces, 2 centimetres tout au 
plus, lesquels out l’avantage de resister deux a trois 
fois aulant que les autres. 

En Belgique, oil l’on fait generalement usage du cliar- 
bon tout venant pour la cuisson de la faience, l’emploi 
des grilles est indispensable. 11 arrive memo que lors- 
que ce charbon est fort collant et renferme trop de menu, 
les grilles ne suffiseiit pas pour empecher la production 
d’une grande quantite de fumee. 11 conviendrait alors, et 
ce serait, croyons-nous, un grand perfectioimement, 
d’employer des foyers fumivores, ainsi qu’il sera dit plus 
avant. 

Malgre la depense qu’occasionne la construction du 
hovel ou hole, les avaatagcs qui en resultcnt sont trop 
grands pour qu’il soit perrais do le supprimer. D’ail- 
leurs la meilleure recommandation ii douner en faveur 
de cette enveloppe, c’est de dire que Ton ne trouverait 
pas actuellement dans toutes les usines du Stafford- 
shire une douzaine de fours qui n’en soient pas munis. 

Cette enveloppe, qui etait primitivement a peu pres 
conique, reeoit maintenant la forme plus elegante indi- 
quee par nos dessins (fig. 40 et 40), c’est-a-dire legere- 
raent ovoidale vers le bas et en goulot de bouteille vers 
le haut. Outre les petites ouvertures pour l’admission 
de fair menagees a la partie infdrieure, cette enve- 
loppe a une porte vers l’exterieur pour le service des 


llllvd<>p|K*S <lt*s 
fours pour prou'iiir 
k*scou ranis d’iur. 
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Iipaisspur ties pa- 
rois du four. 


Grande hauteur 
dcs carocaux. 


lit! 

foyers ct unc a son point de contact avec la chambrc 
d’enfournement, exactement vis-a-vis de la portc du lour. 

On comprend quo pour dviter 1'inHuence nuisible des 
courants d’air, la porte connnuniquant a l’exterieur doit 
etre placee entre deux alandiers. D’ailleurs ces portes 
doivent 4tre soigncusement fermees pendant toutc la 
duree de la cuisson. 

Dans quelques ctis tres-rares, le four n’est pas place 
au centre de l’enveloppe, le cote do la porte etant le 
plus cloigne, ct cela atin d’avoir un peu plus d’cspace 
autour de celle-ci au moment du defoumement. Cc qui 
a ete dit ci-dessus des fours elliptiques pent encore 
s’appliquer ici. 

On peut dire que geueralcmeni les fours out des pa- 
rois plus epaisses en Angleterrc que sur le continent. 

Outre l’accroissemcnt do solidite, il en resultc ime 
cconomio notable de combustible. Cest un tail, que j’ai 
souvent eu l’occasion de verifier. Les rentrees d’air vers 
rinterieur du four qui ont lieu a travel’s des parois min- 
ces sont a peu pres impossibles dans les fours anglais. 

Le surcroit de depenses de premier etablissement cst 
amplcment compense par tons cos avantages. 

Un autre point essenticl, cest de douner un exces de 
hauteur aux carneaux qui conduisenl une partie do la 
llamme sous lo pavement du four. 

De cette facon les nettoyages n’ont plus besom d'etre 
aussi frequents et la cuisson des parties infericuros est 
plus reguliere. En general on donne jusqua 35 et 
40 centimetres de hauteur a ces conduits dans le Staf- 
fordshire. 
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Quant aux ouvertures percdes dans le dome pour 
l’echappement dc la damme, il serait assez difficile de 
donner des regies fixes pour leur disposition et leur 
dimension. 

Dans certains fours, on remarque deux rangees dc 
ces ouvertures a des niveaux differents eu-dessous du 
trou central. D'autres fois.il n’enexiste qu’un seul rang 
et enfin on voit des fours oii le dome n’est pored qua 
son sommet ou ii sa partie centrale. 

Dims ce dernier cas cette ouverture unique a reeit 
un diametre suffisant pour livrer passage a lous les 
produits de la combustion. 

Cette disposition peut etre bonne pour faciliter la 
production d’une atmosphere reductive dans le four, 
comme cela est parfois ndeessaire, notamment dans la 
cuisson des parians, afin d’arriver a la belle teinte 
jaune si recherchee ; mais, d’autre part, les petites ou- 
vertures menagdes ii la partie moyenne du dome entre 
les alandiers lacilite le travail du cuiseur en lui per- 
mettant de juger sans peine de la marche de chaque 
foyer. 

Lorsque le four doit servirpour des produits exigeant 
un refroidissement tres-Ient, tels que les carrcaux dc 
pavements it dessin incruste dans le genre des ancien- 
ncs mosaiques, il est preferable que le dome ne soit 
perce que d’une seule ouverture, pour faciliter la ferme- 
ture du four apres la cuisson. 

A la hauteur de l’ceil du cuiseur, la paroi du lour est 
percee au-dessus de chaque foyer d’une ouverture qui 
a recu le nom de visiere et qui sort ii juger de la mar- 


Oiiverturcs pour 
I'ecliappcmoiil du la 
llamme. 


Visicres. 
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Fcrmclurc des vi- 
sieres. 


Comment on pro- 
vieni la rhule des 
malicres elrangeres 
dans le four. 


chc des foyers et do la cuisson. Lorsque la llammc est 
trop longue et peu claire, l’ouvrier ouvre le regula- 
te ur M M (fig. 40 et 40), qui sert a admettre fair frais 
a la partie superieure de l’alandier. II parvient ainsi a 
provoquer la combustion de 1’oxyde de carbone, vers 
la partie inferieure du four et a l’dcliaufFement de cette 
partie. 

En Angleterre, ces visiercs PP sont circulaires et 
fermees exactement par un tube garni d’un verrc et 
parfois d’une petite valve mobile. 

C’est bien a tort qu’on no les ferine pas dans beau- 
coup de fabriques du continent : outre l’augmeulation 
de depense de combustible qui en resulte, il entre ainsi 
dans le four une certaine quantite d’air froid, qui esl 
souvent nuisible. Dans certains fours, au moins sur le 
continent, on menage, a trois metres environ de hau- 
teur, un second rang de visieres NN. Celles-ci, placecs 
entre deux alandiers, n’ont quo deux a trois centimetres 
de diamdtre, et comme elles lie servent que rarement, 
dies sont fermees par un bouchon plein en terre re- 
fractaire. 

Eli hiver, lorsque renfournement a lieu pendant de 
grands vents, il arrive souvent que des grains de ma- 
tieres elrangeres vieunent tomber sur les produits dans 
les cazettes. 

S'il s’agit d’une cuisson en vends, les pieces uUeiutes 
sont alors souvent tachees et presque sans valeur. C’est 
afin de purer il ce grave accident que les cazettes con- 
teiiant des pieces en porcelaine sont geueralement re- 
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couverte d’liue plaque rjui descend dans leur interieur 
jusqu’en (lessons du bord. Co moyen li’est pas applicable 
pour la faience ; il cu resulterait un surcroit de dispense 
que lie comporte pas le bas pri.v de la niarchandise. 

Void a quel proedde plus cconowique on a eu rc- 
cours dans quelques fabriques du nord de l’Anglcterrc : 

On a place liori/onlalemeiit, a 40 oil 50 centimetres au- 
dessus de l’ouverture centrale du dome, tine plaque tnc- 
tidlique on en terre refractaire un peu plus grande quo 
cctte ouverture et qui s’oppose jusqu’a un certain point 
a la chute des corps etrangers dans le four. Le soul 
inconvenient qu’elle presente, e'est qu’elle diininue la 
clurte a l'interieur. 

Le rermdissage des cazettes el leurinisc en piles dans . 1 ' :ilc ' lsla «‘' <-* cn 
le four constituent ce que Ton appello l'enfournemenl. 

Partout dans les etablissements anglais co travail est 
execute par des homines. Le poids des grandes cazettes, 
qui attaint jusqu’a 15 a 20 kilogrammes lorsqu’elles 
sont remplies, est trop eleve jiour que des femmes puis- 
sent les soulever et les transporter avec les precautions 
requises pour lie pas deranger les objets qu'elles con- 
tiennent. Les cazettes sont generalement ovules, rondes 
ou carrees. 

La forme ovale, etaut consideree comnie plus avanta- 
geuse et d’un manieinent plus facile quo la rondo, est 
beaucoup plus repaudue. Sur le continent et surlout en 
liclgique, e’est coniine on suit la forme ronde qui prevaut . 

Uuaut aux cazeltos carrees, elles lie servent que pour 
la cuisson des assiettes en vernis lorsqu’on les place de 
champ, comma cola se pratique en Angleterre. 

u 
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Los conditions cssoniiolles d’nn bon oncastagc peu- 
vent sc resumer comnie suit : il taut quo cliaque objet 
soit place d’unc maniere stable, dans le plus petit os- 
pace possible of do facon a pouvoir rrisister, autant que 
possible, aux causes do deformation dues a la rotraitc ol 
surtout au ramollissement plus ou moins grand de la 
faience, qui a toujours lieu pendant la cuisson. 

Co qui precede doit s’appliquer a la cuisson on bis- 
cuit coinmo a cello en vends ; mais dans ce dernier cas 
les difiicultes sont bien plus grandes, car alors cliaque 
piece doit en quelquo sorte etre isolee dans la cazeltc 
ou au moins ne reposer que sur un petit nombre de- 
points. 

Ces difticultes sont d'ailleurs proporiiounclles au dc- 
gre do ramollissement que subit 1’espece de pate niiso 
on oeuvre ou a sou degre do fusibilitd, it la temperature 
necessaire a la cuisson. Elies atteignent done leur 
maximum dans le travail de la porcelaine, et Ton pent 
memo dire que cette poterie par excellence leur doit en 
majeure partie son liaut prix, cause ordinaire do la 
preference qui est accordee a la faience. 

La condition relative a l’espace occupe par cliaque 
piece parait etre celle a laquelle le faiencier anglais 
attache la moindre importance. 

A vrai dire, il paye le comlaistible 15 a 20 p. c. 
moins clier que nos principales usincs, mais line autre 
raison qui le determine bien plus a ne pas irop rappro- 
cher les pieces, au moins les principales, cost qu’il pre- 
\ lent ainsi leur contact et qu’il assure leur reussito 
tout en augmentant notablemont leur qualite sous le 
rapport du brillant du vends. 
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En metlant trop de pieces dans une cazette, afin de 
pousser l’ticonomie des fra is de cuissou a scs dernieres 
liiuiles, il arrive parfois qucl'atmosphere qui environne 
cltaquc piece elant trop reslreinte ou Tm quelque sorte 
genec dans scs inouvenienls, le brillant de la glacurc cst 
inoins unildrme et surtont moins parfait que lorsquc 
chaqne piece occupe nil plus grand espace. 

C’est surtout lorsqu’il s’agit de la caisson d’impres- 
sions ou de couleurs fondues ou flowing, coinme on les 
appelle, quo ce fait est le plus apparent. 


Dans les quelques etablissements du continent oil j ai 
vu les femmes employees a l’encaslage, ce netait que 
pour des pieces speeiales, coinme les assiettes parexem- 
ple, qui sont cuifes la premiere et la deuxiemo fois dans 
des cazettes particulieres moins grandes et par conse- 
quent moins pesautes. 

Dans ce cas, le travail d<ilicut de l’encastage pourrail 
probablement dire aussi bien fait par des femmes que 
par des homines. 

I .os faienciers anglais ne sont pourtant pas de cot 
avis, tellement est haute l’importance qu ils allachent a 
cette operation si simple cn appareucc. 

A quoi serf, en elfet, do bien tiuir une piece si, posee 
de travers dans la cazette, ello doit sortir du four gau- 
che et en rebut? 


Knciistuge |iur des 
femmes. 


Dans les elablissements modules, on ne place qu’unc *'oiiiih. hi »» « n- 

1 1 liislc le* «u*lctU> en 

douzaine d'assiettes en cm les lines sur les autres pour cm- 
la cuisson en biscuit. Ces assiettes sont supportees 
par une autre deja biscuitee, uu peu plus grande, plus 
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epaisse et bien droite; enfin une seconde, egaleraent 
cuite et bien choisie, est reuversee sur le tout. 

Projeci ion. i usable Eli touruaut cette pile devant lui, l’ouvrier projette 

cnlro leu pieces. . . . 

legereinent dans les mtervalles des pieces une poignee 
de sable a grains assez gros, puis il la place dans une 
cazette bien fagonuee a fond parfaiteinent plat, recou- 
vert d’une faible couche de sable tainise. 

Le vide restant de cette cazette qui est souvent de 
forme ovale est rempli par d’autres pieces. 

Avec de semblables soins, la reussite est a pen pres 
assuree, et si le pi ix de revient est legereinent aug- 
inenle, la valeur definitive des produits obtenus s'est 
accrue dans une proportion beaucoup plus forte. 

Sur le continent on a employe en dernier lieu , pour 
cette cuissou, des cazettes sans fond ou au luoins dontle 
fond lie se compose que d'un petit rebord circulaire de 
trois a quatre centimetres de largeur. Le diametre des 
cazettes ne depassaut guere celui des assiettes, c'est sur 
ce bord que repose 1’assiette epaisse en biscuit qui sup- 
liorte la pile. Dans ce cas, voici comment a lieu la mise 
en place : L’ouvrier pose verticalement sur la table, 
devant lui, un rouleau en bois de 15 centimetres environ 
de diametre et d’une hauteur un peu plus grande quo 
cello de la cazette. II place eusuite sa cazette sans fond 
autour de ce rouleau, sur lequel il apporte la pile d’as- 
siettes. En relevant la cazette, il emporte en memo 
temps cette pile. Le dessous du support de la pile de- 
passe souvent un peu le bord inferieur de la cazette ; 
niais cette partie s’applique dans le creux de l’assiette 
superieure de la pile qui est en-dessous. E 11 Angleterre, 
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ou cette assiette est renversee, comme il a ete clit, il y 
aurait peut-etre un peu de place perdue; mais an moins il 
y aurait toujours diminution de poids de la cazette et con- 
sequemment economic de combustible pour la chauffer. 

La projection dune faible quantite de sable entre les 
produits et dans l’interieur de ceux qui sont creux, a 
lieu dans tous les etablissements du Staffordshire. 

Le sable a gros grains et de teinte rougefttre que 
Ton emploie a principalement pour but de preserver les 
objets de la flamme, de la fumee et des cendres ; il fa- 
cilite en outre le nettoyage apres la cuisson. 

Lorsqu’il s'agit de soutenir les objets pour prevenir 
leur deformation, ou de les empAcher de se coller, on 
fait usage d’une plus grande quantite de sable et sou- 
vent on le remplace par du silex broye t/es-fin. C'est 
dans cette poudre que sont encastdes les pieces en por- 
celains tendre phosphatee, telles que plats, sous-de- 
tasses, assiettes, etc. La place de chaque piece est alors 
marquee a l'aide d’un moule prepare a cet effet et de 
fa^on surtout A ce que rien ne puisse gAner la retraite. 

11 est peu d’operations industrielles ou le combustible 
soit employe d’une maniere moins economique que dans 
la cuisson des faiences. Comment en serait-il autrement 
avec des fours non cont.inus, mal disposes pour utilisor 
toute lachaleur developpee, et d’autre part les produits, 
au lieu d’etre exposes directement A Faction du feu, 
dtant enfermes dans des caisses ou cazettes fornixes 
d’un corps tres-mauvais conducteur de la chaleur (ar- 
gils refractaire) dont la tlamme ne pent meme attein- 
dre que les Hanes ou les parois verticales, enfin la masse 
ou le poids des cazettes istant tel qu’il ddpasse la plu- 
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part du temps, celui des objets qui y son! ronfennes? 
I "no cazette do grande dimension pour jattcs on petits 
bols peso jusqu’a 12 kilogrammes, tandis que les pieces 
(pie Ton pent v logor pour la caisson on vornisne pesent 
pas plus do 6 kilogrammes. Une cazette a assiettes peso 
7 a 8 kilos, et les 15 a 1C assiettes qu'olle pout con- 
tenir ne posent quo 4 kilos environ. 

On pout done dire que dans un four a vornis la mar- 
cliandiso a cuire no constitue quo le tiers do la masse a 
chauffer, les deux autres tiers etant formds par los cazetlos. 

La proportion ost. un peu meilleure pour la cuisson 
on biscuit, mais la difference n’ost pourtant pas grande. 

Cost pour remedier a cet exces do consoram.ation de 
combustible que l’on a si souvent propose des fours de 
systemes nouvoaux, lels que ceux dits continus et cou- 
ches, ceux verticaux et a plusieurs stages, etc.; mais, 
jusqu’a present, cos fours ont recu peu d’applications. 

Pcut-etre trouvera-t-on plus tard un mode de cuisson 
ou de chauffage qui permettra la suppression des ca- 
zettes. Peut-etre aussi decouvrira-t-on un mdtal moins 
cher que le platine, pouvant commo lui supporter la 
haute temperature dos fours it faiences et par conse- 
quent servir pour la fabrication d’enveloppes s’opposant 
moins au passage de la ehaleur que les cazettes 
actuelles. Jusque-la on pent dire que. cette partie de 
la fabrication est celle qui est le plus en retard. 

Pour la cuisson et la decoration des faiences, aussi 
bicn dans le Staffordshire qua Newcastle et a Glas- 
gow, on fait generalement usage de grosse houille ou 
au moins de tout-venant, forme presque exclusivement de 
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morceaux do la grosseur du poing et au-dessus. Co 
charbon est on outre remarquablement pur : les parties 
sulfureuscs surtout v sont tres-rares. Le pen de cen- 
dres qu’il donne sont blauclies et legeres. Enfin, il brrtle 
avec line longue flainnie presque coniine du bois. Sous 
plusieurs rapports, il so rapproche, ainsi qu’il a deja etc 
dit, du charchon cxploite en Belgique (an Couchant de 
Mons), sous la denomination de Charbon Flenu, mais 
il est plus chaud que celui-ei, et parmi nos charbons 
collants nous n’avons que la qualite dite de Mariemont, 
exploitee an Centre (levant de Mons) qui , sous ce 
rapport, puisse lui etre eomparee. 


Nous crovons quun melange forme par part egale Houiik-s leis-s 

; pouvanl romplarer 

de charbon r lenu et de charbon de Mariemont se rap- ci-iic du stniront- 

procherait beaucoup de la qualite employee dans les 

etablissements ceramiques de l'Anglelerre. 

Le travail delicat dont il s'agit ne reclame pas seule- 
ment un combustible bien pur, donnant beaucoup de 
damme et de chaleur, il exige en outre que ce com- 
busiible soit toujours parfaitement de memo qualite, 
chaque caisson servant en quelque sorte de point de 
comparaison ou de raosure pour les caissons sui vantes. 

Sous ce rapport, le potier anglais est superieurement 
bien servi; mais son confrere beige n’aurait pas non 
plus a se plaiVidre s’il etait placd de maniere a pouvoir 
s’approvisionner facilement an Flenu ou an Centre et 
inicux encore dans cos deux points siinultnndment. 


On met ordinairement le feu vers 5 ou 0 heures du , CuisBonjaliuniagc 

ucs leux ; eronomio 

soir; c’est un des deux aides cuiseurs qui est charge <t«i>ois. 
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de ft 1 travail. A cet etfot, il allume sur le sol flans le 
hole meme «lu four, ou tout a .cote dans la cour do 
l'usine, im assez fort feu de houille. Lorsque ee feu 
est bien on activity, il le divise en autant de parties 
qu’il y a de foyers, et chacune de ces parties sert a 
allumer un foyer. Il importe beaucoup que tons eeux-ci 
soient mis en train en meme temps et conduits bien 
egalement, mais lentement et progressivement pendant 
nnc douzaine d’heures. 

Le chef cuiseur, avec un second aide, commence 
alorsaremplir les foyers de combustible et a lesactiver. 

De toutes les operations delicat.es et difliciles de la 
fabrication des poteries, la cuisson est bien celle qui 
reclame le plus de soinset d’intelligenco. C’est debt prin- 
cipalement que depend la rdussite ties produits et son- 
vent la prosperity de lVtablisscment. 

Il importe surtout de conduire le feu bien egalement 
dans tonics les parties du four, pour que cerluines 
merchandises no soient pas fondues alors que d’autres 
seraient a peine cuites. 

l’our empechor le feu de monter trop rapidement 
dans le four, on ouvre partiellement les regulateurs 
cmnrae il a deja dt<5 (lit. 11 v a ainsi diminution de la 
quantity (fair qui traverse le foyer, et les gaz combu- 
rables qui en sortent sont brides directem^pt au-dessus 
par le jet d’air admis. 

11 ne faut pourtant pas laisser entrer un exces d’air, 
car alors il y a refroidissement du four plutdt qu’echauf- 
fement, surcrolf de depense en combustible et en outre 
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production de flammes oxidantes qui jaunissent les 
produits on peroxklant l’element ferrugineux qu’ils 
pen vent confenir. 

J’ai vu plusieurs fois des ouvriers anglais qui, pour 
empecher le feu de monter frop rapidement on pour 
soustraira la partie superieure du four a son inlluenee 
lorsqu’ils jugeaient qu'elle etait assez avancee, prefe- 
raient faire deux grandes percees de 20 centimetres 
environ de diametre : l’une a la partie superieure de la 
porte et l'autre au memo niveau, mais afarri^redu four, 
plutot que d’ouvrir trop largenient les regulateurs. 

Un autre point non moins important e’est de con- 
duire tons les alandiers avec la meme activity, pour 
qu’ils puisseut etre arretes au meme moment, car il est 
trcs-difficile d'obteuir une cuisson parfaitement egale, 
lorsqu'il taut maintenir quelques foyers en feu long- 
temps apres les autres. 

Cost souvent la conduite peu soignee des premiers 
feux qui occasionne cet inconvenient , mais il pout 
aussi reseller de faction des courants d’air sur fun on 
sur l’autre des foyers. 

Dans nos fours a damme iuterieure renversee et a 
cheminee centrale, fig. 43, les feux marchent toujours 
avec une grande regularite et une parfaite egalite. 

« 

Jusqua present on n’a pas encore trouve un pyro- 
metre simple qui pflt fournir avec exactitude, a un 
moment quelconque, la temperature d un point donnd 
du four. 

Le pyroroetre de Wedgwood, dont on pout lire la des- 
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cription dans tons les traites de physique, cst basd 
coniine on sait sur la retraite des terrcs. Les indications 
foumies par cct appareil, outre qu’elles n’offrent rien 
d’absolu, sont loin d’etre rigoureusement exactes ; elles 
pourraient simplement servir conime ferine de compa- 
rison. C’est sans doute pour ces raisons qn’il n'est que 
tres-rarement employd en Angleterre. 

Dans quelques usines du continent, Boch-Buscbmau 
l’a introduit avec d'heureuses modifications : la piece en 
pate de faience a recti line autre forme qui a permis de 
l’agrandir considerablement. De plus, au moyen d’uue 
aiguille formant levier coude, comme on le voit en AB, 
tig. 50, le cuiseur pout apprecier de tres-petites varia- 
tions de longueur de la piece d’essai. De cette facon on 
obtient un pyrometre qui, s’il lie fournit pas des indica- 
tions rigourcuses, est au moins pratique. 

Le cuiseur anglais, coufiant dans son savoir et sur- 
tout dans son experience, juge du degre de caisson 
par la durete, la sonorite, la coideur et le kappement a 
la liingue des petites montres on pieces d’essai qu’il 
retire de temps en temps du four. 

Pour la caisson en biscuit ces pieces sont simple- 
ment des fragments d’objets casses en cru. On les 
choisit assez bombes, de 4 a 5 centimetres de cAte, et 
on perce au milieu un trou d’un centimetre environ de 
diametre, qui permet de les retirer du four au moyen 
d’un petit crochet en l'er. 

Pour le four a vernis, ces pieces sont souvent facon- 
m ! es expres, a cause de la difficult^ que prdsenterait la 
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preparation des fragments de biscuit. Elies ont la forme 
de grands des a coudre, perees a chaque bout, et dont 
run des bords est legerement replie interjeurement pour 
faciliter l’enlevement a l’aide du crochet. Ces montres, 
ayant subi une bonne caisson en biscuit, sont marquees 
de quelques larges traits de couleurs sensibles au feu, 
telles que le rouge et le violet, puis elles sont donnees 
en vernis. 

D’autres montres, encore plus gendralement em- 
ployees pour le vernis, sont sphdriques, de 2 centimetres 
de diametre environ, et percees d’un trou de 7 a 8 mil- 
limetres, qui permet de les saisir avec le crochet. Ces 
boules, formdes d’une argile ferrugineuse, prennent, 
sous le vernis tres-plombifere dont elles sont recouvertes, 
une teinte rouge de plus en plus fonede, proportionnel- 
leinent au feu qu’elles subissent. C’est par comparaison 
que Ton pent le mieux juger de cette teinte. Aussi 
chaque cuiseur a-t-il toujours en poche les montres des 
dernieres fournees qui ont le mieux reussi. 

Pour d viter les inconvdnients qui peuvent rdsulter 
des changements de composition de ces diverses pieces 
d’essai, on en fabrique un grand nombre a la fois. 

Generalement on place quelques-unes de ces pieces 
a deux hauteurs differentes sur le devant et sur l’arriere 
du four, vis-a-vis des ouvertures d’un decimetre carre 
environ qui ont etc mdnagees a cet effet, d’un cote 
dans la paroi du four et de l’autre dans la maconnerie 
qui en ferine la porte. Ces ouvertures doivent etre fer- 
mdes et lutdes soigneusement avec de l’argile et ne 
rester ouvertes que le moins de temps possible, pour 
l’enlevement des montres. 


Placementdesmmi- 
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t.'elles-ci sont placees par le cuiseur lui-meme dans 
des cazettes ordinaires, porcees sur l’un de leurs cdtes 
d'tine faible ouverture semi-ovale. Afin de les soustraire 
autaut que possible a l’intluenee des courants d’air et 
de la fuinee, cette ouverture est fermde par uii petit 
moreeau de biscuit legerement lute, que le cuiseur fait 
tomber avec son crochet quand il vent prendre la pre- 
miere montre. 

nit* op <'iii- son. Avec des pates convenablement composees, <»t dans 

lesquelles il n’entre que des materiaux clioisis et bien 
prepares, la cuisson des produits est plus facile; mais 
combien de mauvaises chances sont encore a courir ! 
Des deux principales : cello d’un manque de feu et 
cello d’un exces de feu ; celle-ci est la plus a craiudre, 
car en defournant un four a biscuit, s'il est reconnu 
que ccrtaines parties n’out pas eu assez chaud, on peut 
encore les remettre dans un autre four, tandis que 
dans le cas d’uu exces de feu , il ny a pas de remede. 
Les [lieces, trop dures pour prendre le vends, et sou- 
vent gaucbies et deformees, sont compliitement sans 
valeur. 

Lien pcnetre de ce fait, le cuiseur anglais, dont l’ha- 
bilete, on pourrait dire l'intelligencc, est des plus remar- 
quables, laisse parfois, lorsqu’il y est force, certtiines 
parties du four un pen en retard, plutot que de sur- 
chautfer ou de brftler les autres. 

J’ai vu de temps en temps defourner des biscuits 
tendres et qu’il fallait faire rentrer une seconde fois an 
four; mais j’ai bien rarement vu des pieces alterees par 
un exc^s de feu. 
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Daps la cuisson en vernis des faiences fines, il 
arrive quelquefois que des pieces prennent une teinte 
jaunatre. On admet que cet accident provieut de l’in- 
troduction d’un excels d’air dans le four : d’ou resulte, 
ainsi qu’ila deja ete dit, la peroxidation du fer (Dumas, 
Trait 6 de chimie ). Cette explication semble d’autant plus 
fondee qu'en cuisant dans une atmosphere chargee de 
gaz reductifs, Ton obtient une teinte plus blanche. 

Une experience que j’ai plusieurs fois renouvclee 
semble aussi la confirmer : du biscuit ayant ete place 
dans la fumee d’un foyer ordinaire, assez longtemps 
pour etre completeineut noir, puis passe dans le vernis, 
sort du four, apres la cuisson, plus blanc que s’il 
n’avait pas subi l’epreuve. 11 faut pourtant eviter les 
fumees a certains moments, surtout peude temps avant 
qua le vernis commence a eutrer en fusion, car alors 
elles noircissent, de temps en temps, quelques-uus des 
produits. II y a dans ce cas reduction du plomb entrant 
dans la glacure, et celle-ci devient completeineut noire. 

Ileureusement que cet accident est tres-rare, car les 
pieces qui en sont atteintes lie peuvent plus etre corri- 
gees meme parde nouvelles cuissons. 

Cette alteration presente cela de common avec la 
precedente qu’elle se localise dans quelques points du 
four et meme d'une cazette, preuve du peu d'homoge- 
neite de l'atmosphere qui y regne. 

Apres sa premiere cuisson la faience anglaise est 
dure, douce au toucher, et settlement assez happante a 
la langue pour bieu prendre le vernis. 

Sous le rapport de la finesse du grain, et du poli des 
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pieces, on arrive bien raremenl a eette perfection sur 
le continent. Ce fait n’a d’ailleurs rien qui doive sur- 
prendre si l’on tient compte de la difference, souvenl 
fort grande, qui existe entre la marcke suivie do part el 
d’autre, pour la preparation des pates. Eli procedaut 
dans les usines beiges suivant la inetkode anglaise de- 
crite ci-devant, nul doute que l’on arrivera an memo 
resultat. 


II l’aut toutefois tenir compte aussi que l’ouvrier an- 
glais faeoune sa pate tres-dure et avec addition d'aussi 
pen d’eau que possible. 

En outre, a pen pres toutes les pieces sont polios 
lorsqu’elles sontarrivees audegre voulu de dessiccation, 
et ce polissage lie so fait pas legerement et a la come 
comme chez nous, niais avec une plaque bien dure el 
bien polie eu parian (gres jaumitre). 

Ces plaques, qui out cinq a six centimetres de cote et 
un demi-centimetre depaisseur, sont arrondies sur les 
bords. Ckaque ouvrier en possede quelques-unes appro- 
priees it la forme des pieces qu’il execute. Elies peu- 
vent lui servir fort longtemps et ily attache un certain 
prix. 11 lie s’agitici que des pieces faconueesalamaiu, 
cclles obtenues au moyen des calibres mecaniques out 
subi une telle compression et sont si bien polios qu'on 
lie les remet sur le tour que pour achevcr les , bords. 

Quoique chanties avec de la grosse houille, les fours 
du Staffordshire laisscnt eckapper beaucoup de fumee 
lors du chargement des foyers. Avec les houilles plus 
menues du continent., cost pis encore. 
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Cello fumee, preuvc evidente d’mic combustion im- 
parfuitc et d’un exces de depense en combustible, dis- 
parait quand on fait usage des fours a damme intcrieurc 
renversee, tels que ceux represents lig. 42 et 1 1, qui, 
repetons-le, sont maintenant employes par toute l’Au- 
gleterre pour la cuisson des gres, desproduits refrac- 
taires, des poteries communes de toute espece et meme 
des briques. 

Lc four represent en coupe verticale par la lig. 40, 
deja plusicurs fois cite et employe par nous pendant 
longtemps pour la cuisson des faiences tines, est encore 
plus fumivore que les precedents, par suite de la haute 
temperature a laquclle s’echautfe la cheminee centrale 
donnant issue a tons les produits de la combustion. 

Un autre avantage que present encore colour, e’est 
de laciliter le travail d’enfournement : les piles cen- 
trales pouvant etre appuyees contre la cheminee. 

Pom* les fours ordinaires (tig. 40 et 41), un moyon 
de faire disparaitre les fumees dont il s’agit, tout en re- 
gularisant les caissons et en economisant le combus- 
tible, ce serait d’y appliquer le mode d’alimentation des 
foyers suivi avec tant de succes dans les fours a porce- 
Iaine de Limoges. 

Ce systeme est deja en usage dans quelques-unes de 
nos iabriques de porcelaine, oil il donne d’excelleuts re- 
sultals avec du charbon lout-vcnant. 

On voit (tig. 51 et 52) comment est construit ce 
nouveau foyer. 

li’alimentation se fait clone par le has, contrairement Mode ‘laimicnta 
a ce qui a lieu pour les alandiers ordinaires, en sorte 
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que le gaz et les fumees doivent traverser toule la hau- 
teur du foyer avant de pouvoir se degager dans le four, 
lie cette maniere, en leur fournissant pendant ce trajet 
la quantite d'air voulue, ils ne peuvent maii(|uer d’etre 
completement brftles. En outre l'introduction des char- 
ges pouvant se faire saus laisser eutrer Fair froid, on 
peut en diminuer leur poids et en augmenter le nombrc 
a volonte. 

Si les seories et les cendres que donnent parfois cer- 
taines qualites de nos charbons no derangeut pas cet 
appareil, son emploi ne peut tarder a se repandre dans 
les fai’enceries. 

Enfin, comine dernier mot sur cette question, disous 
que les fours a gaz taiit perfectionnes dans ces deruiers 
temps par M. Siemen, seront probablement appliques 
un jour a l’industrie ceramique, a laquelle ils semblcnt 
plus specialement convenir qua toute autre (1). 

Lesvernis sont tellement. importants que leu^ histoiro 
domine en quelque sorte cello de toute la ceramique. 

Ils caracterisent, plus que la pate, la poterie qu’ils 
recouvrent et Foil peut dire que chaque progres dans 
la composition du verms a fait epoque : les eou- 
vertes oil demi-glacures forinecs de silicate terreux ou 
de silicate alkaliu distinguent les poteries anciennes; 
le sel forme la periode des vieux gres; le plumb cello 
des poteries teudres ordinaires ; Fetain avec le ploinb 

(I A la seance des iugeuicurs civils lemie a Loud res en juin IS<;.’, 
V. A. Salvelal annomait que I'on allail tnirc ('application ciu sjslenio 
Srinen. a Sevres; niais il purall, d'apresceque j'apprenJs, <pie les cuissons 
v oul loujours iieu par Hanciemie nieltiude. 

Les verreries, les cristalleries el les usiucs it gaz limit doja Iron parli do 
ce syslcme ; il esl vrai que la le ebiuOilge esi en quelque suite couliuu. 


Digitized by Google 


FABRICATION DES FAIENCES FINES EN ANGLETERRE. I i-j 

found! les faiences communes, et entin c’esl a l’acide 
borique ([lie les faiences tines iloivent leur brillant et 
leurs q ualites supdrieures. 

En presence d’une telle importance, on concoit 
Unites les difficultes quo doit presenter la preparation 
des vends. Cost la sans dottle ce qui a fait dire a 
Dumas, dans son Tmife de chimie : - La fabrication 
des concertos exige done des qualites larement compa- 
tibles : l’economie, la beaute, la durete, la salubrite et 
une fusibilitu parfaite, a la temperature qui convient a 
la cuisson de l’espece de poterie qui doit les recevoir. » 

Pour sa duree dans de bonnes conditions on pour 
qu’il continue a s’opposer it la permeabilite de la pote- 
rie, le vends doit, outre sa durete, offrir line grande 
resistance uux variations de temperature que les pieces 
out it subir. 

11 faut qu’il y ait tin rapport exact de dilatation outre 
la pate et sa glacure, sinon cette dernierc, ctant la 
jilus mince, tie pent manquerde so casser dans tousles 
sens on, coimuc on (lit, de tressaillir on de fcndiller. 
Alois olle no protege plus la pate, qui se laisse peuetrcr 
par les liqnides de toute espece. 

Ce dcfaut, le plus grave de tons, est tres-frequent , 
parce que les compositions de pate et de vends s’alliant 
le miettx peuvent encore v donner lieu, si le broyago 
n’a pas ete pousse assez loin on si la cuisson en biscuit 
a cite trop faible. 

Le vends ou la glacure des faiences tines comprend 
deux parties Men disiinclcs; 1’unc s’emploie a l’etat 
naturel ou ordinaire, tandis quo rautre, qui a recu le 

to 
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Charge du four. 


Marohedeee four. 


nom de fritte, doit etro prealablement calcinee et 
ineme plus souveut fondue. 

On emploie pour cette operation une espece de petit 
four ayeverbere dispose comme on le voit fig. 53 et 54. 

Oe four, dont la sole AB, fort inelinee vers le foyer, 
doit retenir la fritte fondue, exigp une construction soi- 
gnee, avec des materiaux choisis et bien refractaires. 

Le chautfage a lieu avec de la houille en gros mor- 
ceaux, de qualite peu ou point sulfureuse et bien pure. 

Lorsque ce four a ete chaufle graduellement pendant 
dix .ou quin/e lieurcs et qu’il est parvenu au rouge- 
blanc, on introduit par l’ouverture superieure P une 
charge de 100 kilogrammes environ du melange a 
fondle. Celui-ci varie d’une usine a l’autre , mais ces 
variations sont plutbt apparentes quo reelles, et au fond 
on reeonnait que les matiores qui diminueut dans cette 
partie du vernis sont celles qui augmentent dans 
l’autre et inversement. On trouvera dans les notes et 
additions, a la fin du volume, quelques compositions 
pour fritte, quej’ai quelqnefoisvu employeravec succes. 

Expose pendant deux a trois lieures a la flamme d’un 
bon feu sur la sole du four chauffe au rouge-blanc, 
ce melange se ramollit d'abord, puis finit par se lique- 
fier completement. 

A ce moment il sulfit d’ouvrir la rigole en fonte RR, 
fig. 53 et 54, pour que cette espece de cristal ou de 
verre secoule du four. On le reg.oit a sa sortie dans un 
reservoir en bois et mieux en fonte, rempli d’eau froide 
se renouvelaut si possible. Cette immersion a pour 
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but de provoquer la casse et presque la pulverisation 
de eette fritte, ce qui en facilite beaucoup le broyage 
ulterieur. 

Dans quelques faieuceries du continent, la fusion de 
la fritte a lieu dans de grands creusets on pots converts 
places au nombre de quatre dans un four, exactement 
comme cela se fait pour la fabrication du cristal. 

Malgre tous les soins apportes dans la preparation 
de ce.s creusets, il est tres-diffidle de les aniener 
sans casse a la temperature voulue et de plus ils sont 
souvent usds et hors de service en peu de temps. La 
fusion y est aussi plus leute quo dans le four a rever- 
bere et enriu le travail necessaire pour sortir la fritte 
par la bouclie du creuset , avec une cuiller en for, est 
difficile et pcnible, 

l’our ces raisons, les fabricants anglais prefereut 
leur systeme de travail rapide et economique a feu nu, 
quoiqu'il donne des frittes toujours plus ou moins alte- 
rees par les cendres et parfois par les vapeurs sulfu- 
reuses. 

II n’y a quo les compositions destinees aux vernis 
des porcelaines phospliatees qui soient parfois prepares 
dans des creusets. 


Lorsqu’on n’a a produire que de pelites quautitds, 
fopdration dont il s’agit peut encore se faire dans des 
cazettes placees avec les aulres au four a vernis ; mais 
ou comprend que ce moyen u’est ni pratique, ni eco- 
nomique. 

Dour la composition definitive du vernis on njoute 
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generalement a la fritte du feldspatli el du plumb, soil 
a l’etat d’oxyde [minium), soil a lelat fie carbonate. Le 
grippage ou le plumbago des ineules est ainsi moins a 
craindre. 

Ce melange est variable d’une usine a fautre. Nous 
doimons, dans les notes et, additions, a la fin du volume, 
quelques vernis qu’on emploie avec succes. 

Un point fort important, c’est de broyer ce melange 
bien finement. Le broyage a lieu aux moulins a blocs, 
plus ou moins longtemps, suivant les dimensions et l’etat 
du moulin. Dans tous les cas, il dure deux ou trois fois 
plus quo celui des materiaux destines a la fabrication 
des pates. 

Un appareil simple et ingeuieux a ete mis on usage 
dans ces derniers temps, pour enlevcr les parcelles de 
fer que peut reufermer le vernis a sa sortie des moulins. 

line disposition analogue pourrait egalement servir 
pour lc nettoyage des pates a letat tie barbotiue. 

C’est tout a fait par hasard que cot appareil m’a etii 
montre , et voici dans quelle circonstance. Visitant un 
moulin a faiences du Staffordshire et ayant fait remar- 
quer au meunier une cuve a vernis dans laquelle coulait 
une partie d’huile de graissage noircie par le fer : - Le 
leu bride cela, - lid toute sa reponse;mais a ma demande 
egalement breve : * Etle feraussi? - il repondit cette fois 
en me montrant le nouvel appareil represente par les 
tig. 55 et 56. C’est comme on voit une espece de petit 
patouillard, aux quatre bras duquel on peut suspendre 
huit jeux de dix aimants chacun, soit quatre-vingts 
aimants. 

Le vernis a l’etat liquide etant introduit dans cet 
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appareil, l’uxe et los aimants sont mis en mouvement au 
moyen d’une courroie communiquant a la machine, et 
ce mouvement est continue aussi longtemps qu’on le 
juge convenable. II est clair que de cette facon aucune 
partie ferrugineuse ne pent dehapper a Taction des 
aimants, 

Un point essentiel cost de regie r la vitesse de rota- 
tion des aimants, pour que les pareelles metalliques 
ddja adherentes ne soient pas lavdes ou projetees. 

La raise en vernis ou le trempage prdsente tant de 
diffieultes que malgre toute Thabiletd des ouvriers aux- 
quels on contie ce travail, la parfaite reussite des pieces 
serait rare si les vernis n’etaient pas prdpanis avec 
tous les soins requis. 

L’application des vernis se fait, comme on sail, d’une 
maniere tres-ingdnieuse, en plongeant le biscuit dans 
le vernis tenu en suspension dans l'eau. Cellc-ci, en 
penetrant la pAte, est filtrde du dehors en dedans, et il 
v a ainsi depot d’une couche dgale de vernis a la sur- 
face, couche plus ou moins dpaisse, suivant la densitd 
till liquide. 

Le vernis qui a etd parfaitement broyd est comine 
erdmeux, et outre qu'il tombe moins vite au fond de la 
cuve pendant le trempage, il recouvre plus uniformd- 
ment la surface et les bords des objets, en sorte que 
l’operation si delicate du retouchage devient en quelque 
sorte inutile. 

Chaque ouvrier trerapeur occupe ordiuairement deux 
aides ou apprentis dont le travail consiste, pour Tun a 
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nettoyer les pieces on biscuit an in oven d’une b rosso, 
et a les jeter clans la cuve ou a les placer a portee do la 
main du trempeur, et pour l’autre a enlever les objets 
apres le trempage. 

Ce sont les pieces plates telles quo assiettes, etc., 
que l’apprenti jette horizoutalement ou sous un angle 
trds-faible et de maniere qu’elles nagent un certain 
temps dans le vernis avant de s’y enfoncer. C’est pen- 
dant ce temps que le trempeur la saisit en la pressant 
par les bords entre les deux mains ouvertes. C’est de 
cette fafon qu’il la souldve hors du liquide en l’inclinant 
ldgdrement, puis qu’il la fait tourner rapidement entre 
ses mains, pour que le vernis en exces soit, projetd par 
la force centrifuge. Ce mouvement est d’autant j)lus 
difficile qu’il faut en quelque sorte le combiner avec le 
renversement de la piece, pour que la face tournee vers 
le has au commencement se trouve a la fin vers le haut. 

Pour poser cette piece sur la planche recouverte de 
pointes en fer, et mieux en zinc, placee a cote de lui, 
l’ouvrier n’a qu’a dcarter les mains : quelquefois pour- 
tant il la saisit avec les this en fer, garnis chacun de 
deux pointes, dont sont armes deux ou trois doigts do 
sa main droite. 

Pour le trempage d’une assiette, l’ouvrier la saisit 
aussi quelquefois avec une pince a trois branches fai- 
sant ressort, qui lui permet de la plunger lesfement 
dans le vernis, en ddcrivant deux arcs de cercle, l’un 
de gauche a droite pour l’entrde et l’autre de droite a 
gauche pour la sortie, et enfin de lui fairo decrire trois 
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quarts de tour alternativement dans un sens et dans 
l’autre, jusqu’h ce qu’elle suit assez seche pouretre posee 
sur la planche. 

Avec du vornis bien prepard et du bon biscuit, la 
quantity de marchamlises qu’un donneur en vernis pout 
tremper dans un jour est tellement considerable, qu’un 
seul de ces ouvriers sufflt ordinairement pour une 
usine de moyenne importance. 

II n’en est plus de meme lorsqu’il s’agit des gres et des 
porcelaines anglaises ou phosphatdes. Dans ce cas, la 
grande duretd du biscuit, s’opposant a l’absorption de 
l'eau du vernis, exige que Ton emploie celui-ci tros- 
epais, et qu’en outre on hate autant que possible sa 
dessiccatiou par la chaleur. D’ou resultent des soins 
particulars a prendre et de nouvelles difficulties. 

Un point qui nous parait tres-important et que nous 
devons noter ici, c’est la parfaite dessiccatiou que Ton 
fait subir mix faiences fines apres leur mise en vernis 
dans les usines du Staffordshire. 

Cette dessiccation a gen^ralement lieu dans des 
chambres speciaios oil regne une temperature tr£s- 
elevee. On comprend qu’il doit en rdsulter une dco- 
nomie de combustible et que les bouillons ou sonfllures 
et peut-etre mi'me le gresillfi ou coque d'onif du vernis 
doivent of re moius a craindre, surtout lorsque la cais- 
son se fait rapideraent, comme c’est gendralement le 
cas. 

Par suite des roatieres plombeuses que ren ferment 
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eommundment les vends, la santd des ouvriers qui 
s’occupent du trempage ost sou vent all (.too. 

Lo mcillour prdscrvatif contre eette influence funesle 
ost, sans controdit, lapropretc. Void lo reglement quo 
nous avons vu aflichd dans la chambre do trempage do 
l’uno dos principales fabriques do Burslein : 

I. No soulevez jamais la poussiere dans la chambre 
a vcrnis, suit par balayage on autrement. Nottoyez-la 
par lavage. 

II. No placoz pas dans cctte chambre vos aliments 
ot vos boissons, ni los vases qui doivent servir a les 
prendre. II ne convient pas non plus d’y preparer ni d'v 
prendre vos repas. 

III. La vesie do travail doit rester dans cet atelier. 

IV. Avant chaque repas, lavez vos mains en faisaut 
usage d’une brosse pour enlever le vends qui pourrait 
dtre logd autour des ongles. 

V. Gardez-vous surtout d’avaler votre salive dans 
cet atelier. 

II y a quelqucs annees, on cherchait parfois a aug- 
menter l’opacite et la blaucheur des vends par l’addi- 
tion d’une faible dose d’acide arsenieux. 

Quoique cette substance lilt le plus souvent fondue 
avec la frittc, elle n’en augmentait pas moins l’insalu- 
brite de l'operation du trempage, en sorte quo les 
ouvriers qui en etaient charges devaient encore redou- 
bler de precautions. 
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Pendant la socontle cuisson destinde a la fusion du 
vends, les pieces doivent etre soigneusement separoics 
les lines des antres, pour eviter qu’elles n’adheront 
entre elles apres refroidissement. 

A cette fin, elles sont posees sur des especes de clous 
pointus ou de supports a aretes vives en biscuit d’ar- 
gile plastique plus ou moins rdfractaire, souvent Blue 
clay du Dorset presque pure. Ces supports, dont les 
formes varient avec celles des pieces a supporter, ont 
recu, selon ces formes, les noms suivants : ceux droits, 
a surface diversement cannelde, s’appellent clous, 
pointes ou pernettes (pins); les triangles ou colifichets 
( stilts ) sont a trois branches d’egale longueur, radiees 
ou en etoile autour d’un centre. Ces branches sont ter- 
minees a leur cxtremite quelquefois par line section 
bien uette, et d’autres fois par une on par deux pointes 
perpendiculaires an plan du colifichet. Enfin on a 
designe sous le norn de pat.tes-de-coq (cockspttrs) de 
pelits supports formes d’une plaque triangulaire portant 
trois pointes sur l’une de leurs faces et une seule pointe 
a la face superieure opposde. 

I’our qu’un support remplissc parfaitement les con- 
ditions requises, il ne suffitpas qu’il soit rdfractaire avec 
des pointes dedicates et bien nettes et qu’il preseute line 
bonne assise et une grande solidite, il faut encore que sa 
hauteur soit reduite ii un minimum pour que l’intervalle 
ou l’espace perdu entre les deux objets qu’il doit sepa- 
rer soit egalement un minimum. Voyons maintenant 
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comment on est arrive a produire economiquement et 
avec la plus grande perfection ces pieces importantes. 

Jusquo dans ces derniers (emps elles avaient etc pre- 
purees a la main. Voici comment on operait pour les co- 
lifichets. Les pattes-de-coq d’un faconnage trop difficile 
n etaient guere employees. 

Le colifichet etait forme de petits morceaux de 3 a 
4 centimetres de longueur, pris dans les baguettes 
droiies obtenues au moyen de la presse dejft ddcrite. 
Trois de ces morceaux etaient d’abord reunis par une 
de leurs extremites en formant des angles egaux. Les 
trois extremitds libres dtaient ensuite faconnees eutre 
les doigts de maniere a presenter ehacune deux pointes 
opposees, dirigees perpendiculairement aux plans de la 
figure. 
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Plus tard on a fabrique directement a la presse de 
groscolombins a trois cotes, dont la section transversale 
avait exactement la forme du colifichet. 

Ces baguettes etaient ensuite decoupees transversa- 
lement a la longueur d’un demi-centiinetre environ, en 
sorte que Ton obtenait immediatement. la piece en dfoile. 
Les pointes et le faconnage des branches etaient, ensuite 
executes en comprimant par chocchacune d'elles sepa- 
rement, dans un moule en acier, de deux pieces reunies 
au moyen d’une charniere autour de laquelle la moitie 
superieure pouvait tourner, pour permettre l’introduc- 
tion d'une branche du colifichet et pour etre descendue 
ensuite en guise de mouton. 

Ici, comme dans le travail a la main, on n’obtenait 
encore que des pointes grossieres. En voici la raison : 
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Los deux pieces du moule se reunissant suivant des 
generatrices des e6nes de cheque pointe, en d’autres 
tonnes la Iigne de suture passant par les point.es, celles- 
ci etaient peu nettes et couvertes de bavures. On avail 
et.fi amend a cette disposition vicieuse par les difficultfis 
que prfisentait le travail dans des moules se reunissant. 
a la base des c6nes des pointes; l’air s’opposant dans ce 
dernier cas a l’entrfie de la pdte jusqu’au fond du creux, 
la pointe etait souvent mal formfie. 

Un perfectionnement rficent a levfi cet embarras. Un 
trou tres-fin et seulement sutRsapt pour l’echappement 
de l’air a fitfi percfi dans le moule vis-a-vis et jusqu’a 
la pointe a former. 

A l’aide de cette legere modification on obtient des 
colifichet.s de la plus grande perfection. 

De plus, chaque moitid du moule pout ainsi fournir 
d’un seul coup les trois pointes que porle le colifichet 
sur chacune de ses faces, en sorte que clmque coup de 
moule doune un colifichet complet. 

Quoique bien minime en apparence, c’est la un 
perfectionnement de la plus haute importance dans 
la fabrication des faiences. C’est ce que Ton comprend 
facilement quand on pense au nombre si dlevd de 
supports qui sont journellement ndcessaires dans le 
fabriques du Staffordshire. Ainsi en supposant que Ton 
v produise un million de pieces de faience par jour, c’est 
au minimum le rndme nombre de supports qu’il faut 
employer, car il en faut au moins un pour chaque 
pifice, et on sait que, pour qu’ils ne laissent pas de 
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traces trop visibles sur les pieces, il conviont do ne ]es 
employer qu’une fois. 

Avant le perfectioimement que nous venons do signa- 
ler, cheque etablissement avait un atelier special pour 
la preparation ties supports. Ce travail etait ordinaire- 
ment execute par de petites lilies do 10 a 15 ans. 1m- 
mediatement apres la decouverte du nouveau precede, 
M. Charles Ford de Hanley a fonde dans cette ville un 
etablissement. exclusivement destine a cette production. 
Dans cette usine une soixantaine de lilies sont actuelle- 
ment occupies a la partie delicate de la preparation , 
tandis que le reste s’opere au moyen d’une machine a 
vapeur de la force de cinq clievaux. Cette machine com- 
m unique d’abord le mouvement dans le petit atelier de 
construction on out lieu l’ontretien, la fabrication et la 
reparation dcs moules ct autres outils employes dans 
l’usine (et parfois livrds au commerce, car M. Ford 
fournit a l’occasion ces divers appareils). Elle fait en- 
suite mouvoir les petrisseurs et mecanismes divers pour 
la preparation de la terre et son faconnago en baguettes 
ayant les formes diverses requises , et quelle decoupe 
elle-meme a la longueur voulue pour le travail. 

Cette derniere operation , ainsi que celle de la pro- 
duction des colombius, se pratique d’une maniere ex- 
tremement ingenieuse. 

C’est le pdirisseur qui fournit lui-meme ces pieces. 
A cet effet, cet appareil, qui est cylindrique et qui a 
1 metre 10 centimetres de hauteur sur 65 centimetres 
de diametre, porte a sa partie inferieure une ouverture 
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carree de 35 a 10 centimetres do longueur sur 25 do 
hauteur, dans laquellc vient s'engager, au moyeu do 
deux rainures verticales, uue plaque eu tele do memo 
dimension. Cette plaque est percee do trous quclque- 
fois au nombre do cent ot plus, de la forme des pieces 
a produire. Une toile sans tin supporte cellos-ci a lour 
sortie (commc il a ete dit plus haut) et les pousse sur 
une plancbo ou tablette quo l’ouvrier n'a qua emporter 
au moment opportun. 

Un certain nombre de ces baguettes, suivant leurs di- 
mensions, sont ensuite placees a cote les lines des autres 
sur la table d’une petite machine fort ingeuieuse, qui 
los debite tres-rapidemenl et tres-egalement a la lon- 
gueur voulue. La manivelle legere qui sert pour ntou- 
voir cet appareil peut litre tournee a la main ou par 
machine. 

L'ouvriere, etant approvisionnee des petiis morceaux 
ile colombius, projette dessus quelques gouttelettcs 
d’huile pour faciliter le travail. 

Le mottle dont elle se sert est bien on deux pieces, 
comme il a ete dit ci-dessus , ntais la moitie superieure 
est attachee a uue tige verticale qui est relevee au 
moyen d’un contre-poids, tandis que l’autre moitie est 
ti.xee a la table. Le choc de la partie superieure sur le 
colitichet est produit a l'aide d’un levier. 

La sortie de la piece est produite par un petit piston 
mobile de bus en haut, et traversant le centre du motile 
avec la surface interieure duquel il est arase au has do 
sa course. 
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Lorsque l’ou soulevc ce piston au moyen d’une petite 
pedale destiuee a cet eifet, il porte a sa partie supe- 
rieure le colifichet aclieve et degage. 


Dans ees conditions, une ouvriere produit, dans line 
journee de dix lieures do travail, vingt grosses (2880) 
de grands colificliets n oa 7 et 8 a 0 pointes , ou trente 
grosses de ceux de dimensions moyeunes, et pour les 
spurs, elle va memo jusqu’a 100 grosses. Pour ces 
diverses productions, le salaire varie de fr. 1 fr. 25 c. 
a 2 fr. 25 c. 

11 existe chez M. Ford deux fours ordiuaires de 
rnoyenue grandeur, a huit alandiers chacuu, pour la 
cuisson des supports. 

Cette cuisson a lieu dans de petites cazeltes de 
35 centimetres environ de diametre et de 15 a 20 cen- 
timetres de hauteur. 

L’etablissement trausporte lui-meme ses produits 
dans les diverses fabriques de la localite. 

Nous indiquerons plus loin a quel prix ils sont colds. 

La meilleure preuve de la justesse des vues qui out 
guide M. Ford dansj son entreprise, c'est le succes qu’il 
a obtenu ; mais on peut encore citer a l’appui de ce ju- 
gernent le fait tie la creation, dans la meme ville, d’une 
nouvelle usine plus importaute et operant par des 
moyens encore plus perl'ectionnes et plus expeditifs. 

Cet etablissement, qui apparticut a MM. Buller et C", 
ne date que de l’annee derniere ; nous aliens dire ftussi 
brievement que possible comment on y opere. 

L'argile, apres avoir dte delayee dans un patouil- 
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lard horizontal (tig. 2 et 3), est raffermie a l’aide de 
presses a compartiments. En raison de sa plasticite, 
cette terre doit roster six et meme sept heures dans los 
presses avant d’etre raffermie au degre convenable. 

Cette argile est ensuite placde dans une eaisse carree 
horizontale en fonte, oil elle se trouve pressee par un 
piston a peu pres comme dans los appareils Clayton 
pour la fabrication des tuvaux de drainage. Le 1'ond de 
cette eaisse oppose au piston porte quatro on cinq 
fentes horizontales de trois millimetres environ de lar- 
geur. C’est par ces fentes que l’argile sort eu se lami- 
nant en rubans de trento ceutimetres environ de largeur. 
Chacun de ces rubans est recu et conduit a sa sortie sur 
une toilc sans fin qui rend pour ainsi dire le travail cou- 
tinu (1). Ces rubans sent ensuite decoupes transversa- 
lement en morceaux do 40 centimetres environ de 
longueur, dans lesquels sont pris les supports, comme 
nous allous l’indiquer. 

Les moules sont encore disposes ici comme cliez 
M. Ford; mais au lieu de se trouver chacun sur une 
piece separee, ils out ete reunis au nombre de cent et 
plus sur une meme plaque. Celles-ci sont en zinc et 
s’obtiennent non par la gravure, mais directeinent par 
la fusion. Toute la difticulte pour les obteuir consiste 
dans la preparation d'une matrice en fer sur la surface 

(I) Ce procede pourrait peut-etre conveuir pour la preparation de* 
croutes ou feuilles de pate, pour la rubrication des assieltes. MM. Muller et C* 
s’oecupent d ailleursarlivemeut d’essais relalifs a la fabrication des assieltes 
par simple pressloa. — Les requitals qu‘ils oat deja obtenus, et qu’ils ont 
bien voulu nous monlrer, soul tres-encouragcnnls. 
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de la<|iielle on a burine ou cn quelque sorte sculpte en 
relief la rnoitie de l’epaisseur des pattes-de-coq ou des 
eolilicliets quo la plaque doit porter, e’est la, il va sans 
dire, un travail difficile et couteux. Mais unc ddpense 
de trois ii quatre mille francs est iusignifiante, compa- 
rativemeut au resultat obtenu. 

La compression ou le moulage des supports su fait 
au moyen d'une presse a vis tres-puissante clisposee 
comme celles employees pour le battage de la monnaie 
et mue par machine. 

Un mecauisme nouveau el ingenieux permet a l'ou- 
vrier de la commander avec la plus grande precision 
et en agissant sur un levier tres-facile a manceuvrer. 


La vis de cette presse, dont le mouvement asceusion- 
nel no depasse pas £ centimetres, porle a sa partie 
inferieure une plaque ou rnoitie de moule , tandis que 
l’autre rnoitie, recouverte du morceau de ruban d’argile, 
est appuyee sur une espece de support et renouvelee a 
cheque coup de balancier. X'oyuns maintenant comment 
out lieu les deux operations les plus dedicates du tra- 
vail, savoir : la raise en place de la pate et l'enlevement 
des supports apres leur faconuage. 

A droite de l’ouvrier qui commando cliaque presse 
se trouve une longue table, dovant laquelle sont instal- 
lees quatre filles, par les mains de cliacunc desquelles 
la plaque doit passer avant d'arriver sous la vis. 

La premiere, e’est-a-dire la plus eloiguee de la 
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presse precede a l’ouverture des petits trous a air 
teriniuant les creux ou pointes des supports. A cet 
ellet elle a devant elle un bloc de platre de 30 sur 
40 centimetres, c'est-a-diro de roeine etendue que 
la plaque. A la surface de ce bloc sorteut des pointes 
eu acier, de 2 centimetres environ de longueur, eu 
nombre egal a celui des creux que porte la plaque et 
disposes sy metriquement et exactement coniine ceux-ci. 

La plaque etant renversee sur ces pointes de maniere 
que la grande onverture des creux soit en bas, on faci- 
lite l'introduction des aiguilles dans les trous a air eu 
frappant et pressant legercment sur la plaque avec une 
large brosse ronde a soies de 2 centimetres environ 
de lougueur. De cette far on , les trois cents creux 
quelle porte, lorsqu’il s’agit de pattes-de-coq, sont 
ouverts d’un seul coup. Apres ce travail elle est passee 
a la deuxieme ouvriere, qui la frotte vivement sur 
la lace oil se trouvent les moules, avec une brosse sem- 
blable a celle employee dans l'operation precedente et 
legerement imbibee d’huile de petiole . Elle est ensuite 
passee a la suivante qui la recouvre d'une feuille ou 
morceau de rubau de pate, dont elle a un tas vis-a-vis 
d’elle, enfin la quatrieme, apres avoir trempe sa main 
dans l’huile de petrole, la frotte a la surface de la pate, 
et passe la plaque, ainsi garnie, a un aide qui se trouve 
en face de la presse et qui l'iutroduit au moment voulu. 

La serie d’operatious que nous veuons de decrire se ttupirti 6 avec la- 

A # quelie a lieu lu pres- 

pratique avec une telle celerite, que nous avous vu sioh de ceut sup- 
• • , , . ports, 

entrer et sortir .jusqu a lo plaques a une seule presse 

en une minute. Soit done au minimum une production 

ti 
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Nouveau moyen 
de retircr les sup- 
ports hors du moult'. 


A vantages de ce 
moyen. 


de niille supports par minute, ou plus d un demi-million 
par jour. 


Aprcs la pression, il s’agit de relirer les supports. 
Cette partie du travail n’est certainemeut pas la woins 
ingdnieuse. Au lieu de pousser chaque piece hors de son 
moule immediatemeut aprcs le faconnage, les plaques 
ou moitiiis inferieures des nioules auxquelles adherent 
toujours les supports, au sortir de la presse , sont pla- 
eees au nombre de 25 sur une etagere en fer, roulant 
sur un clieinin de fer. Lorsque eette etagere est remphe, 
un aide la pousse dans une etuve ou lour horizontal 
fortement dchauffe. Apres un temps tres-court, ou retire 
le tout et il n’y a plus alors qua relever les supports 
pour les eucaster. 

Par la retraite qu'ils out prise en se dessechant duus 
le cliauffoir, ils se sont detaches et souleves d’eux- 
meines hors des moules. De plus ils se trouvent deja 
telleniont durcis qu'ils sont comnie degourdis et qu’ils 
resistent beaueoup mieux a roperation de l’eucas- 
tage. 

Les perfeetionnemeuts qui viennent d’etre signales 
n’ont pas manque de produire les bous etfets qu’il etail 
permis d’en esperer. 

Aetuellement les fabrieants de faience peuvent s’ajv- 
provisionner facilement, et a des prix comparativement 
bus, de supports de toutes les formes et de toutes les 
dimensions, faeonnes d’une maniere irreprocliable. 

C’est la, on ne peut en douter, un grand progres, 
car, ainsi qu’il a deja etc dit, il s’ugit iei d’uu uuxiliaire 
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tres-important dans le travail dos poteries ot snrtout 
des faiences fines. 

Le tarif qui suit s’applique actucllement aux deux Prix armtis <ie> 
etablissementsde Hanley settlement, tandis quo M. Ford Sll| ' |in ' 1 
n’accorde sur les pattes-de-coq que 20 p. c. do reraise, 
son concurrent M. Bttller a portti cetto remise a 25 p. c. 

Pour les colifichets la remise est <le part et d’autre 
de 10 p. e. sur les prix ci-dessous : 

N" 0. Supports a 4 pointos (3 on l>ns oi I on haul) on patios- . 

ilo-coq [spurs) par grosso 111 12 'j s rcninur*. 

» I. (14 millim. tie distance' entre los poinlos 12 ‘I, 

• 2. (4 3 » .. 4 2‘|j 

« 3. (19 . » ) I7'| s ’ 

> 4. (23 . » . i I/'Ij 

• 5. (20 » » » 22 'jj 

. 0. (30 » . 22 

» 7. (33 » » > ) 27 'L 

» 8. (43 » > 33 

N“ I . Supports a G poinlos culifichols ( stills' 23 
a 2. 43 millim. tic ilisl. outre los poinlos 23 

a 3. . 31 > » » ) 27 'L 

» 4. (33 ... . 32 *|j 

. 3. (39 . ) 32 'jj 

. 6. il>3 . > a I 00 

. G. Bus 63 > . . ) GO 

» 7. Bus ,73 • » . ) ,80 

. 7. (73 » » . j 90 

» 8. 00 > . . ) 420 

N° 1 . Supports ii 3 poinlos, colifichrls ( stills ) 30 

» 2. (32 millim. do clislanco onlro los pointos) 40 

n 3. (33 a a a ) 30 

Les clous droits ou pernettes (pins) sent cotes au 
memo prix que les bas iiittneros des paUes-de-coq. 
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CHAPITRE VI. 

RE LA DECORATION RES FAIENCES. 


Grand devoloppe- 
ment que proud la 
dtvorotion. 


Contours a em- 
ployer. 


Les faiences, par suite de la quality de leur vernis, se 
pretent superieurement bien A la decoration et acquie- 
rent par li une telle augmentation de valeur que cette 
partie complementaire de la fabrication prend chaque 
jour de plus en plus de ddveloppement. Aujourd'hui 
plus des trois quarts des faiences anglaises re^oivent 
une decoration quelconque. On ne laisse plus guere a 
l'etat blanc que les objets en p&te tres-flne (granite), 
tr^s-soignes et destines en quelque sorte a remplacer 
ceux en porcelaine. 

Comment d’ailleurs pourrait-il en At re autrement, en 
presence des precedes de decoration si simple et don- 
nant de si beaux resultats que ceux actuellement mis en 
oeuvre? L’impression, par exemple, lorsqu’elle est prati- 
que d’une man i ere soignee par des ouvriers habiles, 
double la valeur des produits, aussi l’emploie-t-on 
maintenant sur une grande dchelle dans chaque fa- 
brique. 

Dans le travail dont nous allons nous occuper il ne 
peut etre question que de couleurs resistant an feu et 
vitrifiables par elles-memes, ou a l’aide d’un melange 
approprie, mais toujours fusibles A une temperature que 
puisse supporter la faience sans s’alterer. 
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L’examen de faille des divers precedes de decora- 
tion et de tout ce qui s’y rattache exigerait un traite 
special ; mais commo les remarquables travaux de 
A. Brongniart sur ce sujet et notamment sur la decora- 
tion des porcelaines, peuvent servir aux ddcorateurs 
sur faience, je ne m’aiTeterai quo sur les points nou- 
veaux ou qui n’ont pas encore ete traitds et surtout sur 
ccux qui se rattachent plus spiicialoraent aux faiences 
fines. 

La premiere division a faire est relative a la tempe- 
rature n^cessaire pour la cuisson des ddcors. On a ainsi 
des couleurs : 

1" De grand feu, se cuisant au feu de biscuit ou de 
vernis, soit sous le vernis, dans le vernis ou sur le 
vernis. 

2 ° De demi-grand feu, s'appliquant sur le vernis , 
beaucoup plus fusibles que celui-ci et pour lesquelles la 
cuisson a lieu dans de petits fours particuliers, appeles 
moufles. 

?>" Er.fin de petit feu encore plus fusibles que les pre- 
cddentes, et se cuisant egalement dans des moufles. 

On comprend que, par suite de la haute temperature 
qu'elles out a subir, les couleurs de grand feu sont en 
petit n ombre. 

La teinte bleue obtenue par l’oxy do de cobalt se dis- 
tingue entre toutes les autres par la manure dont, elle 
resiste au plus fort feu. Les verts de chrome resisfent 
bien aussi et offrent beaucoup de fixite, ainsi que les 
noirs et les brans de manganese et de fer, mais il n’eu 
est pas de nx'ime de la plupart des autres couleurs. 


Cln&sifip^tion ij os 
(looms. 
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Comm ill s'olitien- 
ni'iitlos loinCs prin- 
oipnles. 


Fondants employes. 


166 INnllSTRIE CKRAMIQCE. 

Voici, d’apres M. Dumas, la liste des principals 
teintes, abstraction faitc des temperatures si variables 
qu’elles peuvent supporter : 

Pour le bleu : l’oxyde (le cobalt ; 

Pour le rouge : le pourpre de Cassius, le protoxyde 
do cuivre, le peroxydc de cuivre, le peroxyde de fer; 

Pour le vert : l’oxvde de chrome, le bioxydede cuivre, 
un melange d’oxydo de cobalt, d’oxyde anlimonieux et 
d’oxyde de plomb ; 

Pour Iejaune : l’oxyde d’urane, le chromate de plomb, 
certaines combinaisons d'argent, entin des composes 
d'acides antimonieux et d’oxyde de plomb, ou bieu en- 
core de sous-sullate de fer; 

Pour lc violet : le protoxyde de manganese, le 
pourpre de Cassius; 

Pour le noir et le brun : un mdlange d’oxyde de fer, 
d’oxyde de manganese et d’oxxde de cobalt, ainsi que les 
oxydes d’iridium et de nickel ; 

Pour le blanc : les emaux ordinaires a l’dtain . 

Les fai'enciers anglais emploieut assez commune- 
ment les ocres pour les brims et les jaunes. 

Les principaux fondants, ajoutes aux couleurs prece- 
dent es pour les developper et les fixer, sont le sable ou 
le quartz, le feldspath, le calcaire, la baryte, le borax et 
l’acide borique, le nitre, le carbonate de potasse, le car- 
bonate de sonde, le minium, la litharge, l’oxyde de 
bismuth et l’oxyde de zinc. 

Eu cgard aux modes duplication des couleurs on 
peut divisor comme suit les divers genres de decora- 
tion : 
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1" Coloration des pates; 2 " peinture on application 
sur pate ; 3° sur biscuit ; 4° colorat ion dcs vends ; 5" d< : - 
coration sur vends avant et plus comnmnemcnt a pres 
sa cuisson. 

Le melange des pates colorecs pour obteidr des imi- 
tations de marbre a etc mis on oeuvre depuis les pre- 
miers temps de la fabrication, mais plus frbquemment 
pour les poteries ordinaircs et surtout pour les gres 
tins dont les pates sont bien plus faciles a colorer quo 
celles des faiences fines. 

Lorsque l’on est arrive a des compositions qui s’al- 
lient bien entre (dies et qui comportcnt la memo tempe- 
rature de cuisson, l’ouvrier peut, parle simple battage 
des pates melangees et par un ebaucliago soigne, pro- 
duiro des effets tros-curieux. 

En rdduisant en baguettes les pates diversement co- 
lorees dont il dispose , puis en les groupant en fais- 
ceaux assortis qu’il tord el qu’il aplatit pour les rd- 
duire en de nouveaux faisceaux, comme cela se pratique 
dans la fabrication dcs canons de fusils, un ouvrier in- 
telligent peut produire des elfets tres-varies et parfois 
tres-agreables. 

Ce precede n’est cependant pas employe dans la pra- 
tique, sans doute parce qu’il donne beaucoup de dechcts 
de pates colonies, qu’il n’est pas toujours possible d’uti- 
liser. 

Les doses d’oxvde a employer varient avec la (im- 
position des pates cf avec la nature de ces oxydos. 
Deux a trois pour cent de bleu de ciel on bleu mat 
suffisent pour obtenir la teinte bleu pale qui est la plus 
commandment employee. 


Color. t I ion dc* |>A- 
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Si, pour les couleurs vitrifiables, il faut obtonir les 
oxvdes a un plus grand degre de purete, d'autre part, 
pour les pates et les engobes , l'etat physique de la ma- 
fiere colorante joue un role tres-important,. 

A l’etat grenu, sec et pesant, les oxydes donnent des 
feintes pen agre'ables et souvent tachetdes, memo apres 
un tres-long broyage, tandis qu’A l’etat floconneux et, 
mieux, dans quelques cas El l’etat de solution, comma 
cela se pratique pour les cobalts, on obtient des teintes 
superieures sous tous les rapports. Ces solutions sont 
jetees dans les euves de broyage. 

Le precipite d’oxyde de cobalt, a lieu alors an milieu 
des matdriaux memes qu’il doit colorer lesquels sont 
toujours assez charges d’alcali pour le provoquer. 

La preparation de cette dissolution est indiquee 
d’une mariiere ddtaillde et complete dans le traite des 
Arts Ceramiques de A. Brongniart et dans les Lemons 
de reramique de M. A. Salvetat(l). 


Comment on <*viU? 
les grains on les ta- 
ches. 


Pour eviter les grains on les taches dans les pates 
colorees, les couleurs doivent etre broydos a un grand 
degre de tenuite et autani que possible prealablement 
calcinees avec des corps capables de les divisor, tels que 


(4 j Un grand nombre de fafenciers du SlalTord*hite snpprovisionnent 
doxydc de cobalt chez MM. Evans et Askin, a Birmingham, ou on roblient 
com me produil 8ccessoire dans la preparation du nirkei. 

MM. G. Montefiore et O, a lour fahrique de nickel an Yal-BcnoU, pres de 
Liege, produisent anssi de prandes quantiles d oxyde et do sels divers de 
cobalt t res- purs, qu’ils livrent aux faienceries h des prix avnntagctix. 

Oxyde de cobalt fr. 37 50 le kdog. 

Chlorure » » 16 50 

Sulfate » »' L2 50 


Digitized by Google 



FABRIC VTION TIES FAIENCES FINES EN ANC.IETERRE. 


109 


l’oxyde de zinc, I’alumine, etc. On peut dgalement opd- 
rer ces melanges par la voie humide, qui donne aussi 
de bons resultats. 

MM. Bell frcres fabriquent maintenant a Washing- 
ton Works, prds de Newcastle-0 n-Tyne, divers sels 
d’alumine et des laques ou composes d'alumine et de 
cobalt, dont l'emploi est, parait-il, avantageux. 

Un des principaux inconvenients du mode de decora- 
tion par la coloration des pates, c’est qu'il exige une 
grande quantite d’oxyde metallique, pnisque toute la 
masse doit dtre coloree ; de plus les ddchets qui pro- 
viennent du travail des pieces donnent lieu a une nou- 
velle composition d’une teinte uniforme et souvent de 
tres-peu de valour. 

Grtlce a un perfectionnement important qu’on lui a 
fait subir dans ces derniers temps, ce procedd a encore 
dtd repris aver assez de succes dans quelques usines du 
Staffordshire. 

Dans ce cas les objets marbrds sont reconverts d’un v, ' n,ii «»inro <||r 
• pale coloree. 

vernis legerement colore en jaune, en vert ou autre- 
ment. Les teintes varides de la pdte se dessinent tres- 
agreablement a travers cette coloration. Ce sont les 
produits de ce genre que l’on a designd sous les noms de 
porphyre, de malachite, etc. 

L’usine 'de Sept- Fontaines, prds de Luxembourg, pro- 
duit quelque chose d’analogue sous le nom de chromo- 
lithe. 

On commence a fabriquer, en assez grande quantitd t e i ,f^ Ie "jn u no " "u n!- 
en Angleterre, des produits de teinte jaune, qui est re- forme - 
cherchee pour cruches, jattes, bols, etc. 
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Dans cc genre particular (le faience, le silex se 
trouve remplacd en partie par du sable et la close do 
feldspath est tres-minime, l’oxyde de for des argiles cpii 
en forme la base on tenant en quelque sorto lieu. 

Cost a letat particulier dans lequel se trouve cet 
oxyde qu’est due la teinte jaune. Lorsqu’elle est bieu 
composee et bieu travaillee, cetto poterie possede uno 
duretii et une solidite qui la rendent presquo compara- 
ble au gres on a la porcelaine. 

Quand la teinte n’esf pas d’un jaune rougeatre trop 
foiled, mais d’un jaune-paillo clair et qu’en outre l’objet 
a etc revetu interieurement d’un engobage blanc, 
commo e’est generalcment le cas, alors ce genre do 
produits nest pas seulement d’un bon usage, mais il se 
presente encore avec un cachet particulier de proprete. 
Chacun sait d’ailleurs l’excellent parti que Wedgwood 
a su tirer des pates d’un blanc jaunatro designees sous 
le nom de cream colour. 


M.ilerinnx on nbnn- 
dftiK’i* en Bolgiquo, 
\ if m r re genre tie 
juotluils. 


Nous possedons en Belgique, et, nolamment dans la 
vallee de la Meuse, de nombreux gisements d’argile 
plastique cuisant avec une belle teinte jaune, et tres- 
convenable pour ce genre de fabrication. 

Sous ce rapport nous avons des ressources que lie 
possede pas le potier anglais. 

Le melange do nos argiles avec colics d’un bleu fence 
provenant de Valendar, sur les bords du Rhin, donne 
de tres-bons resultats. Comme ces derniercs argiles 
prennent une teinte jaune plus foncee que les ndtres, il 
convient d’ajoutcr au melange un peude kaolin, outre 
le feldspatli et le silex que comporte la composition. 
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Pour assurer la rdussite de cette poterie, en me me 
temps que pour lui permettre de supporter jusqu’a uri 
certain point les variations de temperature, ilfautcal- 
cinerau four a vernis, apres parfaito dessiccation, uue 
partie de l’argile qui doit entrer dans la pate. 

Entin au lieu d’employer le blanc de plomb dans le 
vernis, on peut obtenir un jaune de quality superioure, 
avec un melange de fritte el de minium. 

Oil voit que ce produit est d’une fabrication dcono- 
mique sous tous les rapports et que pour les pieces de 
grand usage il no peut manquer de prendre ici>, comma 
en Angleterre, un certain developpement. 

On obtient de bons rdsultats en Belgique, en em- 
ployant la composition suivante ou toute autre ana- 
logue : 


12 parties d’argile cuisant jaune, d'Andenne ou de 
Namur. 11 convient de calciner prealablement 
le tiers ou le quart de cette argile et de la sou- 
mettre au broyage. 

4 parties sable blanc de 1‘Entre-Sambre-et-Meuse, 
d’Andenne ou d’Aix-la-Chapelle (1). 

4 parties feldspath de Nivelles. 

4 parties china-clay de qualite infdrieure ou jatt- 
ntltre. 

Contme on voit, la moitie de cette composition doit 
subir le broyage; pour lies pates moins fines, la dose 
d’argile pourrait etre notablement augmentee. 

(I Dopuis quelqtie temps on exploilo pour ies fatenceries, au* environs 
d'Aix-la-Cliapelle. des sallies blancs de qualite tout ii fail suporietire. 
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INDUSTRIE CERAMIQUE. 


Emploi dcs engo- 
lies colores. 


Production tits pic- 
res inifl;ini Ic mar- 
ine. 


Coloration d<“* ver- 
nis. 


Dans certains cas, pour e viter la trop grande con- 
sommation de couleurs signalee ci-devant, en traitant 
do la coloration des pates, on ne colore que de petites 
parties de celles-ci et ces parties sont employees pour 
recouvrir et masquer la masse. Cost alors principale- 
ment comrae revetement on pour fonds que ces p;ites, 
colorees etamendes a l’etat debarbotine, sont employees. 

Pour produire de cette fa$on des imitations de mar- 
bre, voici comment 1’onvrier precede. N’ayant guere a 
traitor que l’exterieur de pieces creuses, il les recoit. au 
moment oil elles quittent le tour du tournasseur et a 
demi-fraiches. II projette alors a la surface quelques 
gouttes de chaque espeee de barbotine, au raoyen d’un 
petit faisceau de baguettes fines ou d’une mince lame de 
bois ddcoupee en pointe a sa partie anterieuro, puis il 
seeoue la piece dans divers sens pour etalerces gouttes, 
les melanger partiellement et produire ainsi les especes 
de veines qui donnent au loud l’apparence du marbre. 

Des efifets analogues peuvent encore etre obtenus en 
employant des vernis de teintes differentes, le resultat 
est miiine superieur, mais aussi le travail est plus diffi- 
cile. Comme on op ere alors sur le biscuit, qui, en rai- 
son de sa prompte absorption de l’eau, s'oppose au 
mouvcment des couleurs projetees a sa surface, il faut 
au prealable l’imbiber d'eau, et la decoration etant ter- 
minde, on doit soumettre les pieces k la dessiccation 
avant la mise definitive en vernis. 

Pour les parties planes ou peu bombdes, on pourrait 
probablement, dans ce cas, proceder comme le fait avec 
taut de succes M. Magnus, k Londres, pour email- 
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ler (1) les ardoises et leur donner l’aspect des porphyres 
ct des raarbres les plus rares et les plus recherchds. 

Dans ce proeddd, les couleurs preparees a l’huile et tres- 
liipiides sont projetdes a la surface de 1’eau contenue 
dans un bassin olfrant A peu prds la mdme superficie 
que la piece a ddcorer ; elles sont ensuite entremelees 
l’une dans l’autre, mais par contournements et de 
nianiere a imiter des veines, et cela au moyeti de quel- 
ques gouttelettes d’essence de tdrdbenthine projetdes sur 
l’ensemble. Cette preparation terminde, il lie reste plus 
qua presser la surface a ddcorer contre la couche mince 
et uniforme de couleurs surnageantes pour que cette 
couche reste adhdrente a l’objet. 

Ce proeddd, qui est des plus expdditifs, commence a 
etre appliqud, parait-il, dans quelques poteries alle- 
mandes. 

Le plus frdquemment les p&tes colordes, et a letat de 
barbotine, servent a produire des filets et des bandes 
sur les pieces creuses, et c’est l’ouvrier tournasseur lui- 
meme qui est charge de ce travail. 

La barbotine est alors contenue dans un vase ayant Pipette gour I'em- 
la forme d’une theiere. Comme ce vase doit servir en dan's fa” iVoraiion!'' 
guise de pipette, il faut que le bee soit remplacd par un 
tuyau droit en bois ou en metal, trds-rdtrdci a son 
extrdmite ou meine aplati et plongeant dans le liquide, 
et qu’un autre bout de tuyau soit fixe au cotd opposd 

(1 ) Ce mot, qui a ete adopte, nest pus tres-bien employd, car il ne s'agit 
pas lie revfitir les ardoises d uo email ice qui est possible au moins pour 
certainesqualilcs), inais simplemenl dy appliquer uneespecede laque dans 
le genre de relle emplcn ee sur le bois, avec tant d'babilete, par les Japonais. 
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pour permetlre do souffter par la, a fin de faire sortir la 
barbotine par le tuyau antdrieur. On pourrait construiro 
oe petit appareil on zinc sous dcs formes tres-com- 
niodes et employer des tuyaux en gutta, mais le plus 
soiivent on fait usage d’lme thei£re ordinaire, convena- 
blement appropriee. A l’aide de cet outil primitif, dont 
les joints sont souvent bouches avec de la pAte, un ou- 
vrier habile produit, avec une celerite etonnante, a la 
surface des pieces, des cercles d’un ou deux millimetres 
de largeur ou des bandes de plusieurs centimetres. 11 
pent aussi disposer ces cercles en zigzags ou encore ne 
Iaire que les pointiller ou les former d’une serie de 
points colores. O’cst surtont avec les nouveaux tours a 
tournasser, a plateau, dont l’ouvrier pent lui-meme faire 
varier la vitesse, qu'il arrive par ce moyen a des resul- 
tats ecouomiqties et tres-recherches par certaine classe 
de consommateiirs. 

Un perfectionnement que Ton vient d’y introduire, 
c’est. de le combiner avec le moktage ou l’impression 
en creux de la surface des pieces. De cette facou, la 
pAte coloree n’est appliquee que sur des surfaces nette- 
ment definies et de maniere a imiter les incrustations. 
La molctte ou petite roue en laiton, de deux a trois 
centimetres de diametre et d’une epaisseur dgale a la 
largeur du filet a obtenir, porte en creux a sa cir- 
conference le dessin a reproduire. Le petit axe sur 
lequel est calee-cette roue est monte a l’extremitd d’un 
manche en bois, dans une petite fourche qui lui permet 
de tourner tres-facilemcnt. On comprend qu'apres le 
tournassage et avant d’bter la piece du tour, si on la 
fait tourner lentement et, que l’on applique contre, et 
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tangcntiellement d sa surface, la circonference dc la 
roulette, eu pressant legerement sur celle-ci, chacun 
des points de cette circonference toucliora successi- 
veniont l’objet et s’y iinpriinera suivant le cercle 
presse, et cela quelle que soit letendue de ce cercle, 
puisque la molette peut tourner et fournir le develop- 
pement de sa circonference un nombre indefmi dc fois. 
La seule precaution a prendre, c’est de tourner de 
temps en temps la molette sur une piece de Handle im- 
bibce de terebentine ou do petrole. 

On obtient ainsi par refoulement une espece do gra- 
vure qui est la reproduction exacte, mais eu sens op- 
pose, de celle que porte la molette, les pleius de celle-ci 
donnaut des creux sur l’objet. 

Le mdrile du travail tient done en grande partie au 
clioix et a la bonne execution des dessins quo portent 
les molettes. 

Si l'on n’avait a ddcorer que des surfaces cylindriqucs, 
il serait possible do donner une grande Iargeur aux 
molettes, mais pour les surfaces bombees cette Iargeur 
11c peut pas depasser deux ou trois millimetres, et il 
faut alors un certain nombre de cercles ou de bandes 
paralleles pour completer la decoration. 

Cos impressions etant terminees, l’ouvrier les re- 
couvre de barbotine au moyen de la pipette, sans avoir 
egard a la Iargeur dc la baudo ou du dessin, qu’il peut 
depasser sans inconvenient ; il met ensuite la piece de 
cote pour laisser seclier quelqucs heures, et alors il 
remet sur le tour pour enlevcr l’exces de barbotine et 
l'aire apparailre nettement le dessin, dont les creux se 
trouveut remplis avec la pate coloree. La cuisson des 
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produits aiusi decords se fait exactement comme celle 
des pieces blanches. 

C’est done un proedde des plus simples, et comme il 
donne de beaux resultats lorsqu’il a ete execute avec soin, 
on en fait maintenant une application assez frequente 
principalement pour theieres, cruches, etc., en gres et 
en pate coloree. 11 est dormant. que jusqu’a present il 
n’ait pas encore dte mis en pratique sur le continent (1). 

pale Un grand nombre de produits les plus usuels en 
. faience sont decores economiquement par l'application 
des couleurs sur l’objet en cru et en biscuit ; cette ap- 
plication a lieu soit au piuceau, a l’estampille ou a 
l’epouge. Ces proeedes sont conuus et frequemment mis 
en pratique sur le continent, seulement les couleurs du 
potier anglais sont preparees avec "plus de soin et pos- 
sedent toujours une purete et une vivacite de teinte 
superieures, qualites qui constituent le principal merite 
de ce genre economique de decoration tres en vogue 
aujourd’bui pour les produits destines a l’exportation. 

Pour l’application a l’aide de l'estampille, celle-ci est 
ordiuairement taillee dans un morceau de bouclion ou 
de bois blanc, et la couleur, qui est delavee dans l’eau, 
imbibe un petit morceau de Handle pose au fond d’une 
soucoupe et sur lequel l’ouvrier appuie l’estampille, 
apres l’avoir imprimee une ou deux l'ois surl’objet. C’est 
un travail de tres-grande simplicite, et il u’y a pas de 


1 1) On Irouve a liaulcy, el noUmimenl chez le sleur I'b. Booth, il" I, 
Belhesila-st reel, des moletlead'un grand nombre de dessins. Leur prix varie 
guivant le choix de celui-ci et I'execulioo de la gravure, muis en moyeune 
il est de quatre a cinq francs. 
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doute quo l’on pourrait tres-bien l’exdcuter par des 
m ovens mecaniques. Si cela n’a pas encore 6t6 fait 
jusquVt present, c’est paree qnc les ouvriers, gdndrale- 
ment des feimnos et des enfants, qui sont charges do 
cettc besogno, operent avee unc tres-grande cclcrite 
ct a des prix miniraes. L’application des coulcurs an 
moven do Tepongo lorsqu’elle est pratiquee , commo 
nous l’avons vu en Ecosse, ressemble beaucoup an tra- 
vail a l’estampille. Dans ce cas il faut avoir soin de no 
faire usage quo d’eponges trds-serrdes on tros-dures, 
coupees carrement a la petite surface do quelques centi- 
metres carrcs sur laquelle on a faille ou creuse le dcs- 
sin. Nous avons vu produire do cetto facon, taut sur 
cru quo sur biscuit, des dessins asscz reguliers et qui 
imitaient a s’y meprendre les impressions. 

Apres 1’exposilion universelle do 1855, a Paris, ou 
l’etablissenient Clinton, toujours lc premier dans la 
voic du progres, obtint un succes si grand et si merite 
pour scs imitations de majoliques ou anciemics faiences 
cmaillees fabriquees an quinzieme siecle, par della 
Robia, cl au scizidme siecle par Bernard de Palissy ; 
on entroprit cette specialite dans un grand nombre 
il’usines du Staffordshire ; mais il est arrive la cc qui 
arrive souvent lorsqu’il s’agit d’objets d’art el en quel- 
cpie sorte de fantaisie : par suite d’un manque de bons 
modelcs ct du trop pen de soins apportes dans la fabri- 
cation, la vogue si grande au debut est tombee, on 
presence du grand nombre de mauvaises pieces. C’est 
qu’ici la matjere premiere est de trop peu de valeur, la 
forme et le travail entrent souls en ligne de compte. 

12 


Miijoliqtics. 
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Los meilleures majoliques sont actuellement formees 
d’une pAte argileuse ordinaire, jaunatre , peu ou point 
calcareuse , supportant tres-bien le feu de cuisson des 
faiences fines et acquerant uno durete assez grande 
pour etre presque inrayable a la pointe d’acier. 

C’est une pate tout a fait analogue a celle de teinte 
jaune que nous avons deerite plus haut ; celle-ci peut 
mcnie servir pour la production des pieces dont il s’agit. 
Lorsque la cuisson en biscuit a ete poussde 'assez loin, 
les objets faconnes avcc de semblables pates resistent 
bien a fair. 

Les vernis ou plutot les emaux dont on fait usage 
sont generalement tres-plombeux et se laisseraient 
raver par la pointe d’acier, si les oxydes mdtalliques , 
auxquels ils doivent leur teinte, lie leur communiquaient 
la plupart du temps un assez grand degrd de durete. 

C’est au moyen des oxydes d’etain et d’arsenic que 
l’on donne l’opaeite a ces vernis. Lorsqu’ils sont bien 
prepares et bien clioisis, ils peuvent se toucher et se 
recouvrir partiellement sans s’alterer pendant la cuis- 
son, en sorte que leur application est tres-simple ; elle 
se fait au moyen de pinceaux ordinaires. La plupart du 
temps ce travail est execute par des femmes. 

Comine la teinte jaunatre de la pate n’est pas toujours 
tres-pure et que meme elle est souvent tachetee, il est 
tres-rare quelle reste a nu ou qu’une partie de l’objet 
soit recouverte d’un vernis transparent, presque tou- 
jours loute la surface est colonic, y compris le pied. 

La cuisson en biscuit se fait dans les fours ordi- 
naires ; celle des dmaux a lieu a demi grand feu et on 
1’ execute le plus souvent daus des moulles, mais par- 
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fois aussi dans de petits fours droits disposes corame 
ceux a faience. Pour les pieces soigndes, les dmaux 
sont assez frequemment retouches et repassds plusieurs 
fois au feu. Les teintes sont d’une vivacity et d’une pu- 
rete qui indiquent assez la bonne preparation desoxydes 
colorants; d’autre part, le brillant et le glace extraordi- 
naire qu’ils acquierent sont la preuve des soins que le 
potier a apportds dans leur composition et leur cuisson. 

Les pieces deeoratives de grandes dimensions, fabri- 
quees anciennemenl dans ce genre, montrent suffisam- 
ment que c’est surtout pour la decoration architectu- 
rale, l’ornementation et les grandes pieces artistiques 
qu’il convient. 

Nul doute qu’il y a la un debotiche illimitd et un ave- 
nir brillant pour la ceramique. 

Les anciens qui se sont oecupds de la fabrication des 
majoliques, et qui ont produit des pieces si remarqua- 
bles, ne connaissaient cependant pas les couleurs d’or 
telles que le pourpre, le rose, etc., qui offrent tant de 
ressourees et que chacun peut actuelleracnt preparer, 
oil se procurer chez les fabricants de couleurs, dans 
de bonnes conditions de preparation et a des prix rela- 
tivement peu cloves. 

La fontaine monumentale exposdo a Londres, 
en 1861, par l’etablissement Minton, a prouve une fois 
de plus a quel succes on peut arriver dans ce genre de 
production, si simple, d’une reussite a peu pres certaine 
et cousequemmeiit si ecouomique. 

II est question d’employer les majoliques on grand, 


Dtihoucho impor- 
funl pour les nu»jo- 
liques. 


I usl it tit J. Wedg- 
wood, a Burslem. 
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pour la decoration de la facade principale do ledifice 
que l’on <?leve actuellement , par souscription natio- 
nale, a la m ''■moire « du pere des potiers anglais » 
Josiah Wedgwood, a Burslera, au point memo ou fut 
situee la petite fabrique de munches de couteaux qui lui 
servit dc point de depart pour la realisation de ses 
remarquables travaux. 

On so propose de n’emploj'er dans cede facade que 
des materiaux eu terre cuitc, sortant des usines du 
Staffordshire, afin qu’clle puisse servir dechantillon, 
pour montrcr lc parti que Ton peut tirer de cos produits. 

Les encadremcnts, les piliers, ainsi quo douze pan- 
ncaux allegoriques represent, nntles douze moisdel’annee, 
seront on terra-cotta matte ou non vernie, tandis que les 
irises doivent etre eu majoliques ou produits du genre 
della Robia a reliefs ct colores. Enfin les panneaux 
superieurs seront remplis avoc des peintures a plat, 
aussi en majoliques, ct les inscriptions relatives a 
Wedgwood seront appliquees sur des me'daillons en 
jaspo ou gres bleu, avec eucadrement en tiles ou mo- 
saiques, aux riches couleurs incrustecs. 

Cette facade nc peut manquer de produire un tres- 
bel effet, d’apres ce que rn’ont assure des pcrsonnes 
competcntes qui cn avaient vu les dessins, et d’apres les . 
travaux de l’espece que Ton remarque deja dans le 
Staffordshire. 

La decoration par excellence pour la faience fine, 
au moins commercialemcnt parlant, c’est l’impression. 
Elle a lieu, comrne on suit, par l’application des couleurs 
a l’aidc de planches en cuivre, gravees en taille douce. 

Ce n’cst qua dater du commencement de ce siecle 
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quo ce genre tie decoration a etc mis en pratique et Ton 
pent dire que c’est seulement depuis quelques annees 
que Ton est parvenu a eu tirer tout le parti que Ton en 
tire maintenant. C’est la un fait qui saute aux yeux, 
chaque ibis que Ton compare les belles impressions an- 
glaises actuelles, avec cellos obtenues il y a uno 
vingtaine d’annees ; on est alors etonne des progres 
considerables qui ont etc realises dans ce travail. 

Le curieux qui, en visitant une fai'encerie, s’ar- 
rete un instant pour voir imprimer un objet quel- 
conque, ce qui n’exige souvent que quelques secondes, 
ue se doute pas des difficulty qu’il a fallu surmonter 
pour arriver aux resultats auxquels on est maintenant 
parvenu. Les di verses operations qu’il voit executer 
avec tant d’agilite et dint d’adresse, et qui lui paraissent 
si simples, sont l’une et l’autre tres-delicates. 

Generalomcnt on peut dire que chaque etablissement jSravuresdcspian- 
faiencier a son ou ses graveurs ; il y a pourtant des ate- 
liers speciaux do gravure sur cuivre pour la ceramiquo 
dans le Staffordshire. 

La gravure dont il s’agit est toujours plus profonde 
que celle pour les impressions ordinaires sur papier et 
reclame quelques dtudes speeiales, ensuite il faut quo 
l’artiste sache tenir compte des difficulty que presente 
assez souvent l’application ou le decalcage du dessin 
sur les parois convexes et diversement bombees de 
l’objet. 

Les planches sont ordinairement en cuivre doux et 
bien pur, mais nous avons parfois fait employer avec 
avantage des planches en acier et en zinc. Ce dernier 
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metal convient surtout pour ties gravures dont on n’a 
pas k tirer un grand nombre d’epreuves. Le bronze 
d’aluminium, dont le grain est si remarquablement fin, 
pourrait sans doute tres-bien servir pour ce travail. 

Sur le continent lepaisseur des planches depasse 
rarement deux a trois millimetres, mais en Angleterre 
on les fait un peu plus fipaisses, sans doute pour que 
le refroidissement soit moins prompt et consequem- 
ment pour qu’il soit plus facile de les tenir a la tempe- 
rature voulue. 


Duree des plan- 
ches. • 


L’usure des planches est plus ou moins rapide, sui- 
vant la finesse de la gravure et le degrfi d'habilete de 
l’ouvrier. La bonne preparation des couleurs et surtout 
leur broyago ont bien aussi leur influence; mais a 
coup stir, la principale cause de deterioration, e’est le 
raclage ou le nettoyage de la planche, operation qui se 
fait avec un couteau mince en acier, appele palette. Un 
ouvrier incapable peut user et rayer une planche en 
quelques jours de temps, tandis que dans les mains 
d’un ouvrier ex ere <5 et soigneux, elle pourra servir une 
annde et plus avant d'etre retouchee. Ordinairement on 
compte qu’une planche doit travailler de trois a six 
mois sans 6tre retouchde, suivant la finesse du dessin 
et on estime que pour les gravures communes ou ordi- 
naires, elle peut fournir au moins deux mille douzaiues 
d’fipreuves. Sur le continent on n'arrive guere qua la 
moitie de ce chitfre. 

Une planche en acier fournirait au moins 50 p. c. de 
plus, mais je ne les ai vu employer nulle part en An- 
gleterre. Leur gravure cortte d’ailleurs plus cher. 
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Certains bois durs et serrds pourraient convenir pour 
la gravure des dessins qui doivent servir pour les im- 
pressions designees sous le nom de flowing, que nous 
indiquerons bien tot. Le principal inconvenient que pre- 
sente cette raatiere c’est de travailler ou de se gauchir 
a la chaleur. 

Un moyen que nous croyons avoir etc le premier i\ 
employer consiste A faire servir directement pour l'im- 
pression certaines essences de bois telles que le frene et 
les beaux chenes d’Amerique. On fait usage d’une sur- 
face bieu rabotee, soit transversalement, soit parallele- 
ment aux fibres ; dans un cas comme dans l’autre, les 
creux que presente la texture du bois remplacent la 
gravure et on obtient des epreuves qui, tirdes en cou- 
leur brune et appliquees surpAte jaune, donnent des imi- 
tations ou mieux des fac-simile de bois d’un bel effet, 
et qui conviennent assez bien pour certaines pieces. 
Le bois employd doit dtre vieux et bien sec et il con- 
vient que les plaques ou planches soient fort epaisses. 
J’ai remarqud que dans toutes les imprimeries du Staf- 
fordshire, sans doute pour faciliter le travail et pour en 
assurer la reussite, les planches sont ordinairement 
moins chargdes de gravures que dans nos usines. Rare- 
ment j’ai vu plus de deux soucoupes ou deux tasses ou 
une assiette sur une mdrne planche. 


II y a dans cheque fabrique un pen importante des 
collections de cinq cent a mille planches et quelquefois 
plus, du poids moyen de deux kilogrammes et demi. 
En comptant chacune de ces planches au prix bien bus 


tprpuvps sur hols. 
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de cinquante francs, on voit quo c’cst ddjh un chapitre 
important. 

L’impression se fait a la piece, et un ouvrier gagne, 
moyennemcnt, six francs et plus pour une jourmie do 
neuf a dix heures do travail. Les trois lilies qui tra- 
vaillent avec lui reeoivent ensemble le memo snlairo. 

Une fabrique occupant deux a trois cents ouvriers a 
ordinairement quinze a vinprt imprimeurs. 

Boproiiiiriion par Sur le continent, le consommateur redemandant par- 
la galvanfi|ilaslic*. # 1 

fois pendant tres-longtemps le meme dessin, probable- 
ment parce qu’on no lui olfre pas mieux, il s’ensuit quo 
le fabricant, au lieu de faire regraver une nouvelle 
planche du memo dessin chaque fois que l’ancienne est 
usee, opere parfois cette reproduction par la galvano- 
plastie. A cot cflet la planche, a sa sortie des mains du 
graveur, sert de matrice pour fournir, par les procedes 
de galvanoplastie, ou delectrotypie , aujourd’hui bien 
connus, une planche en cuivre, exacteracnt semblable, 
mais portant en relief le dessin grave sur la premiere. 
Le cuivre qui se ddpose aiusi sur la face gravee de la 
planche est fourni par une solution de sulfate de cuivre. 

La duree de l’operation varie avec la temperature de 
l’atelier et le degre d’acidite de l’eau dans laquelle 
plonge la plaque de fer ou de zinc qui forme le second 
element de la pile ; en movenne il faut trois semaines 
pour amener le dep6t a l’epaisseur voulue, de deux ou 
trois millimetres. 

La planche avec le dessin en relief, ainsi obtenue, 
peut ensuite fournir, par le meme procedd, autant de 
nouvelles planches qu’on peut le desirer. 

Celles-ci portant la gravure en creux sont mathdma- 
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tiqucmcnt semblables a la planche gravee et peuvent 
servir directement a l’impression. 11 va sans dire 
qu’cntre les mains d’un operateur habile, la planche 
gravee lie soufFre nullement par cette reproduction. 
Toutefois c’est tin travail trcs-delicat, car, d'une part, 
la surface a reproduire doit etre recouverte sur tout 
ses points d’une couche de stearine dissoute dans l’al- 
cool, ou de graphite, afiu de s’opposer a l’adhereuce des 
deux planches; et, d’autre part, il importe que cette 
couche soit aussi mince que possible, surtout dans les 
parties gravees, afin de ne pas alterer la tinesse des 
traits. 

II est bien connu maintenant que la duree des plan- 
ches obtenues par ce procede est moins longue que 
cello des planches gravees a la main, par suite de l’etat 
particulier d’agregation ou moleculaire dans lequel so 
trouve le cuivre. C’est sans doute pour cette raison et 
sur tout aussi afin de pouvoir changer plus souvent les 
dessins, en vue de les perfectionner, que nous n’avons 
pas vu employer par le fabricant anglais le procede 
que nous venous d’indiquer. Dans tout le Staffordshire, 
on ne fait usage que de planches en cuivre lamine, qui 
sont tres-faciles a distinguer des planches reproduites 
par la galvanoplastie. 

Ce fait semble d’antant moins favorable a la cause 
des planches dlectro-chimiques, qu’il serait si facile, au 
potier anglais, d’obtenir de bonnes reproductions, dans 
les grands etablissements de Birmingham, qui s’occu- 
pent specialement de galvanoplastie. 

On emploie gdndralement l’huile de lin additionnee 


Diirti- lies plan- 
ches ohtcnues pur la 
giilvannpbslie. 


ITuile d’impression. 
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d'un peu d’huile de noix ou de navets et de quelques 
substances etrangeres, ainsi que nous allons l’indiquer, 
pour servir de vdhicule aux oxydes metalliques et a 
leur fondant. Four que ce melange remplisse bien le 
but desire, il doit etre bouilli et prepare avec beaucoup 
de soins. De l'huile trop epaisse ou trop collante donne 
des impressions faibles, parce que, comme on dit, la 
couleur ne sort pas de la gravure. Trop peu visqueuse 
ou trop faible, on ne peut pas y incorporer une dose 
suffisante de couleur, le transport ou le ddcalcage sur 
l’objet se fait mal et le travail est encore imparl'ait. 

Dans le Statfordshire, on attribue plus d’importance 
a la preparation ou a la cuisson de l'huile qu’aux mate- 
riaux strangers que Ton peut y faire entrer. 

Sii preparation en Void, parait-il, comment on precede : on fait bouil- 
lir l’huile de lin seule pendant une heure, puis on y 
ajoute avec precaution un dixieme en poids d’huile de 
navets; on fait bouillir le melange pendant deux 
heures, on le laisse ensuite un peu refroidir, puis on y 
ajoute un poids de goudron egal a celui de l'huile de 
navels. 

Les jiroportions sont done : 

10 kilogrammes d’huile de lin, 

1 — — de navets 

et 1 — de goudron. 

Pour cet usage on prefere ordiuairement le goudron 
de hois, qui est d’une composition plus reguliere que 
celui provenant de la houille. 

II est etonnant que les siccatifs ordiuaires et notam- 
ment la litharge soient completement exclus de cette 
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composition ; c'est sans doute pour cette raison quo sa 
preparation exige line aussi longue ebullition. 

Comme je n’ai pas ete a memo d’essayer ce precede, 
je ne puis rien dire quant au resultat qu'il fournit ; il 
n’en est pas de meme de la preparation suivante que 
j"ai toujours employee avec succes : 

A 2 litres d’huile de lin on ajoute : 

100 grammes de colophane (r^sine), 


20 — 

litharge, 

10 — 

acetate de plomb 

10 — 

copal (gomme). 


On fait bouillir ce melange pendant un quart d'heure 
environ dans un vase en fonte, et, si Ton desire de l’huile 
tres-forte, on retire le vase du feu et on met le feu au 
melange ; pour arreter cette combustion on n’a qua cou- 
vrir le vase ou a renverser un ^touffoir par-dessus, on 
peut alors, pour j uger du degre d’avancement de l’ope- 
ration, prendre un essai au moyen d’une baguette en 
verre ; si la viscosite n’est pas suflisante on peut mettre 
le feu plusieurs fois de suite a la masse, a pres quoi on 
laisse unpeu refroidir, puis on ajoute, par petites parties 
et en remuant, deux cent cinquante grammes de gou- 
dron de bois. 

Un autre mode de preparation consiste simplement 4 
faire bouillir l’huile de lin avec des tranches de pain et 
a y mettre le feu plusieurs fois de suite, lorsqtie ce pain 
a pris une teinte brune uniforme, l'huile est bonne 
pour l'emploi. 

G^ndralement on prepare des huiles it divers degrds 
de viscosite, en sorte qu’il n’y a plus qu’a les melanger 


Sa preparation sur 
le continent. 
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Melange (Jo.« con— 
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en proportions convenables pour lo travail a executer. 

On peut, au besoin, se procurer tie l’huile preparee 
de premiere qualite, un prix raisonnable, chez la pln- 
part des fabricants de couleurs du Staffordshire. 

Mai gre tous les soins apportes a la preparation de 
l’huile, ilfaut, pourobtenir de belles impressions, quo les 
couleurs etleurs fondants aient ete parfaitement broyees 
dans les petits moulins a blocs et tamisees plusieurs 
fois, d’abord a l’eau, puis a sec, avant leur incorporation 
dans l’huile. Cette incorporation, qui doit et.re aussi par- 
faite que possible, sc fait parfois a la main sur une table 
en pierre dure, au moyen d’uno molette ou pilon, aussi 
en pierre, etle plus souvent ellc a lieu dans un des noin- 
breux moulins speciaux qui ont ete imagines a cel effet. 
Une des meilleures et des plus simples dispositions de 
l’espece, que j’ai souvent employee, consiste a faire 
usage d’un cylindre en fonto de quarante a cinquante 
centimetres de longueur, sur trente centimetres envi- 
ron de diametre, chauffee a la vapeur par son axe qui 
est creux et dispose de maniere a lui permettre un 
mouvement de rotation contre une table ou plaque 
horizontale fixe en fer, ou mieux en glace chauffee par- 
dessous. Quoiquc fechauffement de cette plaque faci- 
lite beaucoup le travail, elle n’est pourtant pas indis- 
pensable ; dans tous les cas, il ne doit pas £tre grand 
et il suffit de placer la plaque sur une caisse a eau 
chaude. 

Il convient que ce cylindre soit mft par machine; 
sa vitesse de rotation n’a pas besoin d’etre grande, 
mais un point essentiel, e’est qu’il puisse etre eloign^ 
ou rapprochti A volonte de la plaque. 
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Avec cct appareil il n’y a plus qua diriger la coideur 
sur le cvliudre, au moyen de couteaux ou racloirs con- 
vcnablement disposes. 

On obtient ainsi des couleurs bien supdrieuresacelles 
preparees a la main, et un ouvrier pent en fournir, dans 
sa journee, autant que dix, travaillant a la molette. 

Pour l’impressiou, l’ouvrior chauffo sa coulour et la 
planche graven, sur la plaque cn fonte qui recouvre un 
petit fourneau en briques, alimcntd a la houille et ser- 
vant pour deux presses. La temperature de cent degres 
centigrades pent suffire, mais lorsqu’elle est un peu 
superieure, cela n’cn vaut que mieux. C’est sans douto 
pour cette raison que les caisses a vapeur, que l’on avait 
proposees pour remplacer les fourneaux, ont etc gend- 
ralement abaudonndes par lo petit nombre d’dtablisse- 
ments qui les avaient adoptees. 

Lo principal avantage de co systemc dtait de preve- 
nir le surdchautfement ou la dessiccation des couleurs, 
par les apprentis ou les ouvriers inhabiles. En outre, 
il offrait plus de propretd dans le travail et une ldgere 
economic dans la consommation du combustible, mais, 
d’autre part, il dtait beaucoup plus couteux de premier 
etablissement et d’entretien. Probablement qu’avec des 
caisses plus solides et capables de resistor a une pros- 
sion de trois atmospheres (cent trente-cinq degres cen- 
tigrades de temperature) on aurait eu plus do succes. 

Lorsquc rdehautfement est suffisant, l’ouvricr place 
au milieu de la planche, avec la palette, une partie de 
la couleur demi-liquide et il l’dtale sur toute la surface a 
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l’aide (l'un tampon court en bois, en appuyant assez for- 
lement pour que tous les creux de la gravure soient 
remplis. 11 reprend ensuite avec la palette la couleur 
en exces et enfin il acheve le nettoyage, en frottant la 
surface do c6td ou obliquement, avec un tampon mou 
reconvert de velours ligne, qu’il degage de la couleur 
adherente, en l’appuyant de temps en temps sur une 
plaque en cuivre, fixee sur la table ti cotd de lui. Ces 
deux demibres operations reclament beaucoup d’habi- 
lete et un tour de main particulier. Ainsi, dans le ra- 
clage de la surface gravee, pour reprendre la couleur, 
il ne suffil pas d’aller vile et do laisser peu de matiere a 
enlever au tampon, il faut surtout menager la planche. 


On a cite le fait curieux d'ouvriers fournissant une 
dpreuve pour assiette en six ou sept secondes, mais un 
fait dout un imprimeur est encore plus tier, c’est d’avoir 
travaille un temps tres-long avec une planche sans la 
faire retoucher. 

Il est d’aillours surprenant de voir avec quelle faci- 
lity fimprimcur anglais nettoie sa planche en quelques 
coups de palette et de tampon, et memo souvent en la 
laissant libre sur la table et sans la tenir de la main 
gauche. A force d'adresse et d’habitude, ce travail si 
difficile n’estplus pour lui qu’un veritable jeu. 

Si, par le nettoyage au tampon, la destruction de la 
planche n'est plus a craindre, c’est en revanche de la 
que depend le resultat de l’operation : ainsi, s’il importe 
pour la nettete et la beaute du dessiu que les pleins de 
la gravure soient parfaitement nettoyes, il faut, au con- 
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traire, que les traits, quelque fins qu'ils soient, restent 
bien remplis de couleurs. 

La planche etant priiparee, le tirage de l’epreuve a 
lieu cntre deux cvlindres en fonte, dont la surface est 
revetuo de plusieurs epaisseurs de f'eutre ou de tlanelle ; 
une table en fonte ayant a peu pres la largeur de la 
planche gravee , et une longueur double sur un a 
deux centimetres d’epaisseur, est engagee librement 
entre eux et sert pour supporter la planche. L’un 
de ces cylindres est manoeuvre par l’imprimeur an 
moyen d'un bras de levier, et leur dcartement est regie 
au moyen de vis. 

Si l'on doit changer souvent de planches et qu’elles 
n’aient pas toutes la meme epaisseur, cette operation 
occasionne une perte de temps. l)aus ce cas, j'ai fait 
employer avantageusement des presses a contre-poids. 
Avec une pression de 300 a 400 kilogrammes, exercee 
directement sur chaque tourillon du cylindre superieur, 
soit par leviers ou par ressorts, le travail marche tres- 
bien; mais il est encore plus simple de n’employer que 
des planches degales epaisseurs comme celase pratique 
en Angleterre. 

Le papier destine a recevoir l’epreuve pour la trans- 
porter sur l’objet a imprimer, doit etre a la fois fin, 
solide et non colie. La petite ville de Newcastle-under- 
Tyne, capitale du district des poteries, possede plusieurs 
papeteries qui se sont fait une speciality de co genre de 
papier appele : pottery tissue, et qui le fournisseut a peu 
pres par toute l’Europe. La plus imporlantc et la plus 
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renomme'e tie ces papeteries est cello de John Lamb. 

Sans doule quo si la consommation de ce produit 
augmentait, nos habiles fabricants de papier pour- 
raient parvenir en pen do temps a le fournir. Le prix de 
ce papier est de 2 fr. 75 cent, environ le kilogramme, 
mais il est assez fin pour que cent grandes feuilles tie 
medium ne pesent que 333 grammes. Avant d’etre 
applique sur hi planclic, le papier est imbibe, a l’aido 
d’un gros pinceau, avec de l’eau chargee de savon noir 
et additionnee d’une faible dose do carbonate de soude. 
Apres avoir passe et repasse entre les cylindres, la 
planche est replacce un instant sur le fourneau pour 
faciliter l’enlevement du papier, en meme temps quo 
pour preparer la planche pour une nouvellc operation. 

Application des L’eprouvc est cnsuite remise a une ouvriere de dix 
cpreuves sur les ob- A 

i® Ls - a quatorze ans, qui sc tient debout a cote des cylindres 

et qui la saisit de la main gauche et en retranchc, a 
main levee, au moyen d’une paire de ciseaux (bcaucoup 
plus petits que ceux employes a cet usage sur le conti- 
nent) toutes les parties qui pourraient goner pour son 
application sur la piece a decorer. 

Cette application se fait par une lille qui parfois 
frotte ellc-meme l’epreuve avec l’extremite d’un rou- 
leau en Hanelle de 50 a GO centimetres de longueur et 
de 3 a 4 de diametre, en appuyant fortement, pout- 
assurer le decalcagc, d’aulres fois ce frottage est pra- 
tique par une ouvriere speciale. Ordinairement, outre 
la coupeuse, chaque imprimeur a deux fillcs, lune pour 
1’application et l’autrc pour le frottage. 

Le papier est enleve de l’objet au moyen de l’eau et 
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par le frottement d’tmo eponge; mais, contrairemcnt a ce 
qgi se pratique clans les usines du continent, ce lavage 
n’a pas lieu immediatement, on laisse souvcnt un pcu 
sechcr les impressions avant de passer les objets a la 
cuve. 

i 

Ce lavage termine, il ne reste plus qua chauffer les lWrraissas« di* 

° 11 biscuits imprimcs. 

pieces au rouge, pour bruler l’huile et les matieres 
grasses qui empecheraient le vernis de prendre sur les 
couleurs. Ce degraissage a lieu dans des moutles 
chauffees a la houillo pendant huit a dix heures, dispo- 
sees comme celles destinees a la decoration sur vernis 
et representees tig. 57. 

Les pieces peuvent ctre placees les unes sur les 
autres dans ces moutles, on les etablit sur deux ou trois 
lits horizontaux, separds les uns des autres par des 
plaques minces en fonte, percees de trous et supporlecs 
sur des piliers egalement en fonte. Ces plaques, de 
50 a 00 centimetres de cote, n’ont pas plus de 8 a 
10 millimetres depaisseur. 

Comme il a deji cite dit preeddemment, i’enfumage 
du biscuit avant sa mise en vernis etant plutot utile 
que nuisible, puisque la marchandise n’en est que plus 
blanche apres cuisson, il s’ensuit que le degraissage 
des biscuits imprimes pourrait aussi bien se iixire a feu 
nu ou au milieu de la damme et do la fumee que dans 
une moutlc parfaitement fermee. Les iuconvenients a 
craindre seraient : faction des fumees sur certaines 
couleurs, les eendres qui pourraient s’attachor aux 
objets et les salir, et enJtin la casse de la marchan- 
dise par un chauffage ou un refroiclissement trop 

13 


Digitized by Google 



I'loniug colours. 


Kmplui tic l oxytlo 
do zino. 


191 I.NDISTRIE t EK.tMlyl K. 

prompt. On compreud que par le cliautFage a feu nu il 
y aurait economie de temps et de combustible. 

On a donne cenom anglais, de flowing (fondant), a un 
genre particular d'impression dans lequel les traits 
sont adoucis par une simple evaporation an moyen de 
laquelle leurs bords sont fondus dans le vends environ- 
nant. C’est surtout pour les bleus et les bruns dits mul- 
berry que le flowing convient le mieux. 

Plusieurs substances peuvent servir pour provoquer 
cette evaporation ou epauchement des couleurs, mais, 
generalement, il est dfl k faction du chlore gazeux au 
moment de la fusion du vernis. A cet etFet on fait usage 
d’un melange de chlorure de plomb et do clilorure de 
chaux, ou bien encore d’un melange forme de : 

Craie 75 grammes, 

Chlorure de plumb 25 — 

Soude 5 — 

Les cazettes sont lavees interieurement avec fun 
ou l’autre de ces composes , ou mieux encore quelquos 
grammes de ceux-ci a letat sec, sont deposes dans des 
petits godets ou capsules en biscuit, que foil repartit 
uniformdment, au nombre de trois ou quatre, sur le 
fond de la cazette contenant les objets a cuire en vernis. 
La quantity decomposition employee est proportionnelle 
a letendue des surfaces sur lesquelles elle doit agir. 

Pour obtenir de bons resultats, les couleurs doivent 
elre preparees en eiuployant principalement l’oxyde de 
zinc comme fondant. 11 les rend d’ailleurs tres-faciles 
a imprimer, et dans les bleus, par exemple, il peut for- 
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raer sans inconvenient le cinquiemo d« poids total. 
On a donne, dans les notes a la tin du volume, quel- 
ques compositions de couleurs bleues qui sont d’un bon 
einploi. 

Ce qui precede se rapporte exclusivement a l'impres- 
sion sur biscuit, mais si, au lieu de couleurs de grand 
feu, on emploie des couleurs de mouile, on peut suivre 
la mume rnarche pour l'inipression sur vernis. Un seul 
point presente quelques difficulties : c’est celui de l’en- 
levement du papier apres l’application de l’dpreuve sur 
l’objet. En Angleterre le lavage s’execute a l’eau, cxac- 
tement comme lorsqu'il s’agit d'impresSion sur biscuit, 
et nieme je l’ai vu parfois exdcuter immediatemcnt 
apres l’iinpression. II faut pour cela, on le comprend, 
de l’huile superieurement bien preparee, sinon le des- 
sin no resisterait pas au lavage. 

Un inoyen particulier de detacher le papier do 
lepreuve appliquee sur vernis, c’est de l’imbiber ldge- 
rement avec de l’esseuce de terebenthine, soit au moyen 
d’unc eponge ou d’un pinceau ; il se detache alors avec 
la plus grande facilite et le dessin reste bien net, 
pourvu qu’il n’y ait pas exces d’essence, sinon la cou- 
leur coule et le travail est A recommencer. 

Ces impressions sur vernis sont cuites a demi grand 
feu, dans des moulles de grandes dimensions, en ope- 
rant selon la maniere que nous indiquerons bieutot 
pour les decors en general. Quant aux couleurs, si 
celles de moutle ou sur vernis sont un peu plus cheres 
et en outre moins solides ou moins resistantes que celles 
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sur biscuit, eu revanche elles soul plus nombreuses et 
plus brillantes, et l’on pcut encore en rehausser l’effet 
par ties filets colons ou (lords, que Ton applique au 
pinceau sur les bortls do la piece, et qui so cuisent en 
meme temps quel’iuipression. 

D'apres ce qui precede et en presence des progres 
realises pendant les demieres annees dans l’impression 
des etoffes, des papiers, etc., on a lieu d’etre dtonne de 
l’etat peu availed de l’impression des poteries. 

Chaque fabricant anglais reconnait qu’il y a la un 
vaste champ de recherches ou simplement de nouvelles 
applications a faire. 

La mise des planches en couleur et leur nettoyage 
sont, evidemment, des operations qu'un appareil meca- 
nique cxdcuterait mieux que la main de l'homme. En- 
suite l’emploi des cylindres graves au lieu des planches 
plates permettrait sans doute la continuite du travail. 

On peut done admettre qu’il survieudra prochaine- 
ment, dans cette partie de la ceramique, une reforme 
radicalc comme celles survenues tout recemment dans 
la dessiccation des pates, la fabrication des pernettes 
ou supports, la construction des tours, etc. 

impression au II y a quelques annees on a essaye, a Hanley, une 
moveii iJe cvlindres " , , , ” , j ,, 

graves. ' presse continue, a cynndre grave, dans le genre de cede 

employee pour l'impression des etoffes ; il parait qu’clle 

fournissait beaucoup de travail, mais que la qualite ne 

repondait pas tout a fait a la quantite et que e’est pour 

cette raison qu’il a fallu l’abandonner. Apres avoir subi 

quelques uouveaux perfectionnements, cet appareil re- 

apparaitra sans doute avec succes. 
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On imprime maintenant sur pierre, par de nouveaux impression sur 
procddds encore peu connus, chez MM. Livesley Powell thographle. 
et C°, a Hanley ; mais les dpreuves obtenues jusqu’u 
present ne peuvent servir que pour l’impression sur 
vernis, ou elles donnent des resultats superbcs taut 
pour la finesse que pour la nettete du dessin. Le papier 
employe est assez fort et assez npais et l’epreuve n’a 
pas besoin d’etre appliquee sur l’objet innmidiatement 
apres le tirage, elle pent seeher ei servir quand on le 
desire. 

Ce nouveau precede n’a pas encore pris un grand 
developpement, puisque sur 17 imprimeurs oecupes 
dans cette usine il y en avait deux senlement qui l’em- 
ployaient. 

La societe intitulee Enamel Porcelain C° Limited, 
fondee l’annee derniere a Hanley sous la direction de , 

M. Daniel, imprime aussi par des precedes a peu prds 
analogues a ceux employes pour la lithographic, mais 
elle s’occupe beaucoup plus de l’impression de for que 
de celle des couleurs. 

Les produits, principalement en porcelaine phos- 
pliatde, que j’ai vus dans ses magasins m'ont dtonnd 
autant par leur bonne execution que par leur bon 
marchd. 

Ces nouveaux procddds out encore l’avantage de pou- 
voir donner des dessins diversement colores, c’est done 
simplement une application de la chromolithographie A 
la decoration des poteries. Void, avec leurs derniers 
perfectionnements, ces procddds d’impression chromo- 
lithographi(|iies, d'apres les brevets de MM. Darte, 

Chanou, Mace, Mangin, elc. 
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du On choisit un papier colie assez resistant pour he pas 
s’dtendre inegalement pendant le travail, ce qui ren- 
drait impossible toute exactitude dans les reports. — 
On dtend sur ce papier, au moyen d’une eponge, un 
mucilage composd de jus d’ail cuit dans l’eau, auquel 
on ajoute son poids de tapioka, d’amidon ou de fecule 
de pommes de terre. Cemdlange, donton fait unebouillie 
claire, est passe dans un linge et conserv'd dans des 
bouteilles; il communique au papier la propriety de 
pouvoir se conserver convenablement pour 1’impres- 
sion pendant plusieurs amides; les feuilles de papier 
sont sechdes compldtement par l’exposition a la chaleur 
de l’atelier, suspendues sur des ficelles. Lorsqu’elles 
sout seches, on les fait satiner pour resserrer le grain 
etrendre l’impression plus nette. 


L’impression se fait au moyen de pierres lithogra- 
phiques, combindes de telle sorte qu’elles rapportent 
successivement sur la mdme feuille , au moyen de re- 
peres, une couleur juxtaposde ou superposde a celle ou 
cellos deja placdes de fa^on A imiter le travail a la main, 
qui precede toujours par juxtaposition ou superposi- 
tion. 

L’encrage de la pierre se fait au moyen du rouleau 
de l’imprimeur lithdgraphe. Chaqtie imprimeur a son 
vcrnis particulier et le travail est imite de l'impression 
ordinaire sur papier; on se sert d’un compose de vernis 
fort lithographique, de vernis copal et de suif de mou- 
ton, le tout parfaitement mdlangd. On peut se servir 
simplement d’essence grasse de tdrdbenlliine. 


. Digitized by Google 



FABRICATION DE9 FAIENCES FINES EN ANGLETERRE. 199 

Lorsque les ^preuves ont €t 6 tiroes au vernis, on Appiicaiion de- 

00111011111. 

procede a leur saupoudrage. Cette operation se 
fait sur le papier et cette innovation est tres-impor- 
tante; elle a perniis de suppriraer le contact de la cou- 
leur avec la pierre, par consequent d’en augmenter la 
duree ; elle a perrnis en outre l’application de l'impres- 
sion polichrome, qui n’etait pas possible lorsqu'on sau- 
poudrait la piece ou lorsqu’on tirait directement sur 
papier, en reportant sur la piece a surfaces courbes 
chaque tirage successif. 

Pour saupoudrer on dtend sur le papier imprime, 
raais encore frais, la couleur en poudre seche, suit avec 
la main, soitavec un blaireau, soit avec un morceau de 
ouate. 

Cette memo marche est suivie autant de fois qu’on a 
de pierres qui doivent concourir a la reproduction du 
sujet; inais avant de proc^der au tirage suivant, on 
doit laisser lepreuve se s^cher; on la passe sous le 
rAteau de la presse pour faire contracter une adherence 
suffisante a l'epreuve ddjA fixee ; le temps de la dessicca- 
tion est variable avec la nature de l’encrage dont on a 
fait usage. 

Que les couleurs apportdes par chaque pierre soient 
superposdes ou juxtaposdes, le rapport doit en <Hre fait 
avec soin, exactitude, liabilete. Le saupoudrage de la 
couleur sur le papier, c’est-A-dire, sur lepreuve elle- 
meme , surface unie, rdguliAre, a rendu possible sur 
poterie la reproduction chromolithographique. 

Pour l’obtenir on procede de diverses manieres 
dquivalentes, soit en piquant le papier avec une aiguille 
sans pointe et reperant l’dpreuve avec de petits trous 
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reserves dans la pierre, soit en decoupant. des dchan- 
crures qu’on rapporte sur des traits en croix traces sur 
la pierre. 

On pratique ce travail aujourd’hui d’une maniere 
courante, industrielle, pour la Reproduction de sujets 
qui n’exigent pas moins de douze ti rages successifs. 

Transport do P6- Pour terminer le travail , il reste d transporter 
preuvesurl’objct. 

1 epreuve sur la potene. II est evident qu un seul trans- 
port suffit. 

L’avantage de la preparation du papier, telle que 
nous l’avons donnee, rdside dans la proprietd qu’acquie- 
rent les epreuves tirees etonomiquement de pouvoir 
etre conserves longtemps et transposes plus tard 
suivant les besoins. La se trouve tout l’avenir de la 
chromolithographie sur porcelaine. Les lithographes 
ordinaires pourront vendre les epreuves tirdes sur 
papier prepare, en couleurs vitrifiables, et les decora- 
teurs de porcelaines acheteront ces epreuves pour les 
transporter, affranchis de l’embarras de la presse, 
qu’ils ne peuvent employer avec autant d’dconomie que 
les imprimeurs eux-memes. 

Quoi qu’il en advienne, ce transport ne peut etre fait 
qu’autant qu’une substance adhesive existe sur la pierre 
on le dessin. On a donnd des l’origine de l’application 
des raoyens mecaniques a la decoration des poterios, 
le nom de mixtionuage ou mixtion a ces compositions 
adhesives, qu’on appliquait d’abord sur la pierre et qu’on 
pose avec avantage sur l’epreuve elle-meme. On peut 
mixtioniier a la fois la piece et lepreuve. 

L’application de la mixtion se fait soit a l’aide du 
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pinceau qu’on nomme queue-de-morue ; quand on la pra- 
tique sur l’dpreuve, il y a tout avantage a l’obtenir au 
moyen meme de l’impression, et c’est alors qu’on fait 
usage d’une pierre dite de silhouette. On nomme ainsi 
dans les ateliers une pierre qui perwet de coucher sur 
toute la surface du dessin un aplat uniforme, en reser- 
vant toutes les parties qui ne font pas partie du sujet. 

La superiority de ce mode d’appliquer la mixtion re- 
sulte de ce qu’elle n’est repartie que sur les points qui 
doivent adherer a la poterie, c'est-a-dire, sur l’dpreuve 
proprement dite, tandis qu’au moyen de la queue-de- 
morue la mixtion est couchde meme sur des parties 
qu’il faudrait rdserver, et qui prennent, au moment du 
ddcalcage, dos maculatures qu’on . n’enldve avant la 
cuisson qu’avec beaucoup de soin et de temps. 

La nature du mixtionnage est variable ; tantdt on se 
sert d’essence grasse de tdrdbenthine, tantdt on emploie 
le mdlauge a parties dgales de poix de Bourgogne ou 
blanche et de tdrdbenthine de Venise, dissoute dans de 
l’essence de tdrdbenthine ordinaire a consistance claire ; 
tantdt enfin le vernis copal, dtendu d’essence de tdrd- 
benthine maigre, sert de mixtion. 

On peut, lorsqu’on fait usage de la pierre de sil- 
houette pour coucher le mixtionnage, ajouter a la mix- 
tion une certaine quality de fondant, en assez faible pro- 
portion toutefois, pour ne pas enlever au mdlange sa 
propriety d’etre poissant. Ce fondant, en contact immd- 
diat avec la porcelaine, ajoute a la fusibility des cou- 
leurs qui lui sont superposdes par le fait du ddcalcage. 

Lorsque le mixtionnage est termind soit sur la pidce, 
soit sur l’epreuve, soit sur les deux objets, l’dpreuve est 
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appliqude sur la poterie. A cet effet elle est mise en 
contact avec une dtoffe humide qui detrempe legere- 
ment le papier sur l’envers de l’impression, puis elle 
est comprimee par le frottement de la roulette ou la 
paume de la main , sur les points que Ton vent faire 
adhdrer. II suffit pour faire partir le papier de plonger 
les pieces dans l’eau. L’dprouve, parfaiteinent decal- 
qude, apparait sur la porcelaine. On lave a grande eau 
sans trop frotter; on egoutte, on seclie et on cuit dans 
les mouiles comme <i l’ordinaire. 

Les rdsultats tres-encourageants dejd obtenus per- 
mettent d’esperer que Ton arrivera prochainement a un 
succes coinplet. 

Prtparjuiondei'or. L’ or es ^ sans contredit le corps qui joue le r 61 e le 
plus important dans la decoration cdramique. S’il n’est 
pas tout a fait aussi commundment employd sur la 
faience d’usage que sur la porcelaine, on peut cepen- 
dant dire qua l’etat de rouge ou de violet, et surtout a 
l’dtat mdtallique mat ou brillant, il constitue la partie 
prineipale de la ddcoration de toutes les pieces soi- 
gndes. 

Quelque minime que soit la dose mise en oeuvre, A 
l’dtat mdtallique surtout, il communique a l’objet un 
cachet et une valeur commerciale qu'il n’est pas pos- 
sible de lui donner par un autre moyen. 

On fait gdndralement usage, dans le Staffordshire, de 
l’amalgame d'or ou d’un melange de dix parties d’or sur 
huit parties environ de meroure. Par l'agitation pro- 
longee de ce mdlange dans des moulins destines a cet 
usage, il prend une teinte grise et peut ensuite dtre 
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broyd a l’essence de goudron ou de tdrdbenthine jus- 
qu’<]t co qu’il soit parvenu ati degrd d’homogdneitd voulu 
pour l’application. Parfois pour la dorure des objets 
d’une moindre valour on y ajoute un peu d'oxyde rouge 
de inercure. 

Gendralement ce sont des femmes qui sont chargdes 
du broyage ou de l’incorporation de for dans l'essence 
de goudron. Elies executent ce travail sur line table en 
pierre dure, avec une molette (espece de tampon) de 
meme substance. 

Cet or, de meme que celui dit a la couperose, qui 
est precipitd de sa dissolution, dans l’eau rdgale, par le 
sulfate de protoxyde de fer, est plus dense que for 
dit au mercure, qui est precipite par l’azotate d’oxvdule 
de mercure. C’est ce dernier qui foisonne le plus pour 
1’application au pinceau. 

L’acide borique et mieux le nitrate -de bismuth sont 
employes comme fondants a la dose de six ou sept 
pour cent. 

Apres la cuisson toutes ces preparations donnent de 
for metallique, mais & letat mat ; ce n'est que par fac- 
tion du brunissoir que Ton fait apparaitre le brillant. 
Ce sont des femmes qui sont chargees de ce brunissage, 
dans toutes les usines du Staffordshire. Cette operation, 
outre qu’elle exige une certaine habilete, est fort longue, 
en sorte qu’elle occupe un grand nombre d’ouvrieres. 

Les brunissoirs en hdmatite, ou blood-stone, sont a 
peu pres les seuls employes; j'ai raremont vu faire 
usage de ceux en agate. 


Broynpo. 


Fondants. 


Brunissnpp 
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Dnriire brillnrilp. 


Procedi Diilerlre. 


La preparation <l’or, preparde en premier lieu a 
Meissen pour obtenir <le l’or brillant an sortir de la 
moufle, sans brunissage, s’est largement rdpandue sur 
le continent depuis quelques annees, et commence 
actuellement a penetrer dans les usines du Stafford- 
shire, ou des ddcorateurs allemands, et notamment 
MM. Ileynders, Muchling et C\ a Stoke-upon-Trent, 
travaillent d’apres ce procedd, soit pour eux, soit pour 
le compte des usines. 

Pour que l’or possede la propriety d’etre brillant 
apres sa cuisson, il doit etre employe 4 un degre 
extreme de division et en melange avec de fortes doses 
de matidres dtrangeres, volatiles ou comburantes. On 
peut done dire qu’il se presente toujours avec uno 
faiblo epaisseur et qu’il est loin d’offrir la solidity de 
celui qui ne doit son brillant qu'au brunissoir. La 
difference est assez grande pour que la majority des 
faienciers anglais ait persiste jusqu’a ce jour dans 
l'emploi exclusif de l’or a brunir. 

Depuis quelques annees ddja la dorure brillante est 
pratiqude en France sur une grande dchelle, par des 
proeddes particuliers, dont MM. Dutertre freres sont 
les inventeurs et les promoteurs. 

Voici ces proeddes, dont les brevets sont aujourd’hui 
du domaine public. 

On fait chauffer ldgerement dans une capsule : 

Or pur 32 grammes. 

Acide azotique 128 » 

Acide chlorhydrique ... 128 » 
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Lorsque lcs metaux sont dissous on ajoute : 

Etain metallique .... 0 gr. 12 dec. 

Beurre d’antimoine. . . . 0 gr. 12 » 

Apres dissolulion complete on verse : 

Eau 500 gr. 

D’autre part, on met dans un second vase : 

Soufre 10 grammes. 

Terebentliine dc Venise . . 10 » 

Essence de terebentliine . . 80 » 

On fait chauffer jusqu’a ce que tout soit intimement 
combine, apres quoi on ajoute 50 grammes d'essence 
de lavande ; on fait de la sorte un veritable baume do 
soufre terebentliine’. En refroidissant, il no doit pas 
laisser deposer de soufre. 

Apres ces dispositions, on verse la dissolution d’or 
sur la seconde partie; on met chauffer, puis on bat 
jusqu’a ce que l’or soit passe dans les huiles; on enlcve 
I'eau chargee des acides separes de for ; on lave avec 
de I’eau chaude, et lorsque les demieres traces d’humi- 
dite sont eloignees, on ajoute 05 grammes d’essence 
dc lavande, 100 grammes d’essence de terebentliine et 
on fait chauffer jusqu’a complet melange. 

On laisse reposer un peu la partie claire dans un 
vase a part, sur 5 grammes de fondant de bismuth ; on 
fait chauffer, pour que le liquide soit d’un emploi con- 
venable. 
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La liqueur chargee d’or se presente alors sous 
forme d’un liquide visqueux a reflets tres-legerement 
verdatres ; 1’or y est a l’elat soluble, lorsqu’un repos a 
permis k toutes les parties non dissoutes, qui se sont 
precipitees sous forme cristalline, de se rdunir au fond 
du vase et qu’on les a separees par la decantation. 

La tdrdbenthine de Venise donne a la liqueur la 
propridtd siccative quelle doit possdder pour que les 
ddcors sechent promptement. 

Les resines auriferes se decomposent par la chaleur 
on donnant, ci basse temperature sans se fondre, un 
depot de charbon (-barge d’or qui conserve l’apparence 
d’une feuille d’or laminae d’une excessive minceur. 

La beaute de la dorure resulte, entre autres faits, de 
l'absence de toute fusion dans la matiere resineuse. 

lies 1859, MM. Dutertre employaient, k Paris, 
500 ouvriers a la decoration des porcelaines dures de 
Limoges; ils payaient un million pour main-d’oeuvre 
annuellement et produisaient 17,500 pieces par 
jour. 

or employe par La consummation d’or s’elevait a 175,000 francs 
piece. 

par an, ce qui correspond a peu pres a 30 centimes 
d’or par piece, non compris la main-d’ceuvre. 

On comprend qu’une dorure reduite a une aussi faible 
epaisseur ne peut pas resister longtemps ; cllo ne pent 
elrc avantageuse quo pour les pieces d'ornement ou de 
peu d’usage, telles que vases, etc. 


Moyi’ii Uaugineii- 
ler la soluble de l or 
biillaiit. 


II est vrai que pour les pieces exposdes a une usure 
rapide on peut, si on ne craint pas trop le reneberis- 
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semcnt, appliquer unc seconile couche d’or et repasser 
a la moufle. 

Les applications quo j’ai vu la ire ile For brillant 
dans le Staffordshire avaient surtout lieu sur les ohjots 
en parian. 

Pour les parties dedicates en relief, qui ornent sou- 
vent la surface de ces objots, le brunissage serait 
presque impossible et ladorure brillaute convient supe- 
rieurement. 


L’or peut tres-bieu se cuire avec les couleurs de 
nioulles ordinaires, mais eelui a brunir doit etre place 
dans les points de la moulle oil la temperature est la 
plus elevbe. 

Quand, pour la preparation de l’or brillant de 
MM. Dutertre, on remplace For par les oxydes de fer, 
de plomb, de bismuth, d’urane et d'argent, comme Fa 
fait M. Brianchon, on obtient des lustres brillants et 
naerds d’un tres-bel etlet et qui peuvent servir aussi 
bien sur les faiences tines que sur la porcelaine. 

Quelques-uns de ces lustres, etnotamment eelui ddsi- 
gne sous le 110m de lustre de fer, sont dejii tres-employds 
aujourd’hui dans le Staffordshire, pourimiter la dorure, 
dans le partilage, ou la coloration du bord des assiettes 
et autres pieces. Nous dirons bientdt comment on 
Fobtient. 

Void , suivant M. Brianchon, la marche a suivre 
dans ces preparations : 

On prepare separemeiit des fondants et des colorants 


Cuisson des doru- 
res. 


Lustres nacres. 


PrejMi ration des 
lustres nacres. 
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qui sont ensuite melanges en proportions convenables 
pour obtenir lcs teintes desirdes. 

Les fondants qui servent a glacer les oxvdes ot les 
sels mdtalliques sont les sels de bismuth et de plomb. 
Les premiers sont preferables ; ils supportent beaucoup 
mieux et sans alteration les liautes tempdratures ; leur 
preparation comme fondant est, du reste, exactement 
la meme. 

On prend 10 parties de nitrate de bismuth cristallisd, 
en poudre, 00 parties de resine d’areanson ou de colo- 
phane, et 75 parties d’essence de lavande ou toute 
autre essence, nc fournissant pas do precipite dans le 
melange. On procede ainsi : 

Dans une capsule qui repose sur uu bain de sable 
chautfd graduellement, on met les 30 parties de re'sine, 
et, a mesure qu’elle fond, on verse petit a petit les 
10 parties de nitrate de bismuth, tout en remuanl pour 
bien incorporer les deux substances ; des qu’elles com- 
mencent a brunir, on verse, au fur et a mesure, 40 par- 
ties d'essenee de lavande , et on continue d’agiter le 
tout, atin de produire le melauge intime et la dissolution 
des substances, apres quoi la capsule est retiree de son 
bain de sable et rcfroidie graduellement; c’est alors 
qu’on ajoute les 35 parties restantes de l’essence de 
lavande ; puis on laisse refroidir quelques heures, au- 
trement l’emploi eu serait difficile et inegal. 

Les sels ou les oxvdes metalliques qui concourcnt a 
la formation des colorants sont oeux que la chimie inor- 
ganique a fait connaitre, tels que ceux de platine, 
d’argent, de palladium, de rhodium, d’iridium, d’anti- 


Digitized by Google 



rumit vrio.N des faiences fines en a.v;letkmik . 


200 


moinc, detain, d’uranium, de zinc, de cobalt, do 
chrome, de cuivre, de fer, do nickel, de maganese, et 
ciuelquefois nieme d’or, pour produire ou les riches 
teinlcs des coquillages, ou les rellets du prisnio. 

l’our preparer un colorant jaune, on opere ainsi : 

Dans une capsule chauffee par un bain de salile, on 
fait fondre 30 grammes de resine d’arcanson, a laquelle 
on ajoute, lorsqu’elle est sur le point d’etre fondue, 
10 grammes de nitrate d’uranium en poudre, et, pour 
faciliter le melange, 35 a 40 grammes d’essence do 
lavande ; lorsque la maticre liquide a cte rendue homo- 
gene par l’agitation, on retire la capsule du feu et on 
ajoute a nouveau 35 ou 40 grammes d’essenco do 
lavande. 

Ce colorant, melange par partie egale au fondant 
de bismuth et applique au pinceau sur l’objct, fournit 
une preparation qui, apres cuisson, donne un ton jaune. 

On obtient un colorant rouge-orange ou nankin, en 
faisant fondre, comme ci-dessus, 15 grammes de resine 
d’arcanson; apres fusion, on verse 15 grammes de 
nitrate de fer coucasse et 18 grammes d’essence de 
lavande. 

Ces additions se font peu a peu et en ayant soin 
d’agiter ; lorsque le melange est conveuablemenl homo- 
gene, on retire du feu , et quaiul le tout est suffisam- 
ment refroidi, on ajoute 20 parties d’essenco de 
lavande. Ce colorant, melange soit a un cinquieme, 
suit, a un tiers de son poids de fondant, fournit des pni- 
'parations qui, apres cuisson, donnent des nuances 
rouge-orange ou nankin et tons les tons iutermediairos, 
suivant la proportion de fondant ajoute. 


li 
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L’imitation de l’or poli se fait par le melange des 
deux preparations qui precedent, on faisant entrer deux 
ou trois parties de la preparation d’uranium pour line 
de celle do fer. 

Pour obtcnir entin les couleurs irisees du prisme, on 
[trend ou l’ammoniure d'or, ou le cyanuro d’or ou de 
mercure, ou l'iodure d’or ; ccs composes auriferes sent 
broyes avec do l’essencc de Idrebenthine sur lino 
palette, de facon a former line pate qu’on laisse secher 
pour la broyer de nouveau avec de l’esscnce de 
lavande; on ajoute ensuite au produit aurifere une, 
deux, trois et jusqu'a dix parties du fondant prepare 
an bismuth. En l’etendaut au pinceau sur toutes les 
pates cuites, et recouvrant cette premiere peinture de 
la dissolution d'urane, on obtient des tons plus ou 
moins fonces. Toutes cos preparations se melangent 
outre elles ; elles sc superposent memo, et, appliquecs 
ail pinceau, elles fournissent apres cuisson les nuances 
les plus eclatantes. 

II est urgent de bien counailre lepaisseur :i laquelle 
cliaque couche doit etre etendue ; il faui encore eviter 
toute poussicre qui ferait des taclics en aecumulant 
sur certains points des inegalites de matiere colo- 
rante. 

On cuit dans les conditions des autres peintures. 

I)c toutes ces preparations, celle de fer et d’ uranium 
melanges en proportion convenablo pour fournir une 
imitation de for brillant est, comine nous l'avons (lit, 
celle dont on fait le plus grand usage sur les faiences 
lines usuelles. Ce melange sert principalement a faire 
les filets sur les bords des pieces ou des fonds separes. 
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On cst convent! de nommer lustres metalliques des 
preparations dans lesquelles les mblaux sont appliques a 
tin degre extreme de division, de maniere prendre le 
brilhuit metallique directement par la caisson, comine 
cela a lieu pour l'or brillaut. La principale diffe- 
rence, c’cst quo les lustres metalliques n’etant guere 
employes que pour des objets d'une inoiudre valour, on 
tient plus au bon marchd qua la puretc et au brillaut 
de la couclie metallique mise cn oeuvre. 

Les deux lustres employes aujourd’hui en Anglctcrre 
sont ceux d'or et d’argent. On trouve actuellement, a 
Longton, plusieurs petites usines dans lesquelles on 
s’occupc presque cxclusivement de la production des 
poteries deeorees avec ces deux lustres. 

Depuis l’abaisscment des droits de douane pour 
l’ontrce des poteries anglaises sur lc continent, cetto 
fabrication, dqja ancienne, a repris favour dans le Staf- 
fordshire et Ton commence a sen occuper sdrieuse- 
ment. Ainsi les formes des objets sur lesqucls on 
applique ce genre de decoration out etc varices et per- 
fectionnees et les pieces sont mieux soignees. 

l’our augmenter l’effet de ces lustres et pour en 
assurer la rcussite, il convient de he les employer 
que sur des vends un peu plombeux, tendres, bruns 
on noirs, et comme ceux-ci reussissent mieux sur 
des pates e'eonomiques, de coulcur foncee , plus ou 
moins chargees de for, ces pates sont seules em- 
ployees. 

( "cst le lustre d’or qui est le meilleur marche; voici 
quelle en serait la preparation suivant quelques prati- 


l.iiatres nu'Uill 
ques. 


Luslic dor. 
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ciens. On fait dissoudre it chaud avcc precaution un 
melange de : 

Eau regale 28 gr. 8 dec. 

Or pur 4 » 8 » 

L’eau regale se compose de 30 grammes acide azoti- 
que, 90 grammes acide chlorhydrique. On ajoute gra- 
duellement 4 grammes 5 dec. detain, qu’on projette par 
petites portions ; on verse d’abord une petite quantile de 
cette dissolution dans 20 grammes de baume de sou- 
fre (1). On dill aye dans 10 grammes de terebenthine; 
on mole tous ces ingredients avanl de verser le reste de 
la dissolution d’or, qu’on lie doit mettre que graduelle- 
meut en remuant par intervalle ; on arrete, pour laisscr 
fenneuter un pen, et on remue jusqu’a ce que tout 
sepaississe; on ajoute en dernier lieu 30 grammes de 
terebenthine. Le lustre d’or forme un magma qu'il n’y 
a plus qu’a sbparer des acides liquides employes. 

Voici une autre recelte que Ton recommande dans le 
Stalfbrdshire : 


Acide mtrique . 

. 30 gr. 

Acide chlorhydrique . 

. 90 r 

Or pur 

. 15 n 

Etain 

. 1 » 

Baume de soufre . 

. 186 « 

Terebenthine . 

. 850 u 


Nous n’avons pas ete a memo de verifier les resultats 
que fourniraient ces preparations. 

I) A l'etal naturi'l les huilesessentiel'es, par suite de t'hydrogene qu'olles 
renterment, reduisent b feint mdlaUique une portion duehlorure d'oravcc 
Icquel on les met en contact ; c'est pour prtvenir ce fait qu'il convieot de 
faire liouiltir pnialablemenl ces huiles avec lesoufre, pour obtenir de 1'huile 
sulfuree. que l’on designe sous le nom de baume de soufre. 
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La derniere est, coramc on voit, tr^s-pauvre en or. 

On applique quelqucfois sur le lustre d’or des pein- 
tures et surtout des filets avec des couleurs do moufles 
et nolamment des Ideas, qui se cuisent en m6me temps 
quo le lustre ; mais comme celui-ci exerce souvent uue 
action nuisible sur ces couleurs, il est preferable de 
laissor ii nu les parties qui doivont 6tre colonies. Seu- 
lement alors la teinte brune de la pate presente un nou- 
vel inconvenient ; c’est sans doute pour cette raison que 
Ton a, dans ces derniers temps, perfectionne ce genre 
de decoration en opdrant comme suit : On peint sur 
cru, a la surface de l’objet en p;ite foncee, avec de la 
pate blanche, les dessins ou les fleurs qui doivent figu- 
rer en couleur au milieu du lustre ; de cette facon on 
peut alors peindre sur ces fleurs, apr£s la cuisson en 
vernis, exactement comme sur la faience fine, et appli- 
quer seulement le lustre sur le reste de la surface. On 
peut ainsi obtenir des reliefs qui produisent le meilleur 
effet, quand les peintures sur cru ou pate sur pate out 
6i6 soign^es. 

Le platine peut s'appliquer sur les poteries exacte- 
ment comme for, et lorsqu'il est prepare a la fa$on de 
for brillant, c’est-a-dire par le broyage du chlorure de 
platine avec do l’essence de lavaude et du baume de 
soufre, il sort de la cuisson avec un brillant parfait. 
Toutefois, il faut veiller soigneusement A ce que la 
moindre trace de funfee ne puisse pendtrer dans la 
moufle, car ce metal est encore plus delicat que Tor a 
la cuisson. 


Ported ion nor 
dans i'applirat it > 
luslrt* d’or. 


Platine brillai 
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Le lustre d’argent , rnalgre son nom , est formd au 
moyen du platine. 

II 11 ’offre une resistance couvenable quo lorsqu’il a 
ete applique en couclie double et passe deux Ibis a la 
moufle, ce qui le rencherit notablement et lui fait sou- 
vent preferer le lustre d’or, qui coAte environ 30 p. c. 
de moins dans le commerce. 

La premiere couclie pour le lustre d’argent ne ren- 
ferme pour ainsi dire que quclqnes traces de platine; 
elle s’appello lustre d’acier (1). 

Ces lustres, tant celui d’or que d’argent, s’appliquent 
au moyen du pinceau plat, et lour caisson a lieu a une 
temperature un pen interieure a eelle qui couvient pour 
les peintures ordinaires. 

Anciennement on a parfois applique les decorations 
sur le vernis cru ou avant sa caisson et on economisait 
ainsi un feu, et, dans certain cas, on obtenait des effets 
tout A fait particuliers ; anjourd’hui ce mode n’est plus 
guere suivi que pour certaines decorations artistiques 
de haute valeur. 


(I Le platine ou le lustre d’argent, possodant la teinte blanche de ce 
dernier metal, ne convient pas pour la decoration des piiles blanches, mais 
il a’applique tres-bien sur les gres fins d'ornement colores, el surtout sur 
ceux avee applications en relief, sur lesquels il produit le meilleur eltel. II 
a ddja ete employe dc cette facon aver bcaucoup de succes en Belgique, 
|Ktr M, Victor Hoch, a son etablissement dc Keramis. Actuellement, on 
I’emploie sur one assez grande echcllc en France, pour deoorer les poteries 
en piitejaune dont nous avons dtfja parts ; il preud sur ces produits un 
eclat remarquable et sa teinte s'allie tres-bieu aver celle du fond. Lorsque 
I'on veut en recouvrir entierement la surface de I’objet, commecela sc pra- 
tique dans le Staffordshire, ce soul les (sites ferrugincuscs a vernis brun qui 
sout les seules employees, comme cela a lieu pour le lustre d or. 
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La difficult^ de manier les pieces lorsfju’elles sont 
chargees de vcmis en poudre, et l’impossibilitd de re- 
toucher les peinturcs en voio d’execution, ainsi que lo 
petit nombre de couleurs capables de resister au feu 
necessaire pour fondre les vernis actuellement en 
usage, sont les causes principals de l’abandon de ce 
systeme. 

La plupart des dessins colores qui decorent les 
faiences tines anglaises sont remplis a la main, parde 
jeunes ouvridres, tandis que les contours sont impri- 
mes. Le plus frequemment cette impression a lieu sur 
biscuit ; d’autres fois elle se pratique sur vernis et alors 
elle doit etre fortement dessdchde, et memo parfois on 
lui fait subir line lcgere caisson avant de la livrer a la 
peinture. 

Comrae le travail a dtd poussd a ses dernieres limites 
de division dans les ateliers de peinture, il s’ensuit 
que ceux qui sont charges de l’une ou de l’autre partie 
acquierent une liabilete remarquable, et parviennent a 
gagner un salaire assez eleve en travaillant A des prix 
extremement reduits. 

C’est ainsi, par exemple, que le tracd des filets d’une 
largcur quelconque sur le marli et pres du bord des 
assiettes, s’exdcute avec une agilitd et une rdgularite 
remarquables, en operant comme suit : la fille chargde 
de ce travail tiont la piece sur la main gauche, en Fair 
ou non appuvee, et place contre le bord le petit doigt 
ou le suivant de la main droite, tandis que le pinceau 
esttenu par les trois doigls anterieurs de la meme main; 
il ne s’agit plus alors que d’imprimer, avec la main 
gauche, un raouvement de rotation a l’assiette pour 
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ur la peintun sur 
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obtenir un filet mince qui sert de contour interieur a la 
bande coloree ; apres ce travail , l’ouvriere change de 
pinceau et remplit l’intdrieur de la bande, soit on ope- 
rant encore de la memo facon, soit en faisant usage de 
la tournette. 

Ce travail n’exige qu’un petit tour vertical appele 
tournette, quelques pinceaux, une plaque de verre ou 
de parian pour placer la couleur, et enfiu une petite 
palette ou couteau mince en acier pour incorporer 
celle-ci avec les essences. 

Les tournettes employees dans le Staffordshire sont 
plus pesantes et montees sur un axe beaucoup plus long 
que celles en usage dans nos usines, et elles sont tra- 
vailldes avec beaucoup de soin et de maniere a se mou- 
voir avec beaucoup de facilite et de precision. Quant 
aux pinceaux, ils sont aussi travaillds avec un soin tout 
particulier, et ce sont gdndralement les fabrieants de 
couleurs du Staffordshire qui les confectionnent pour 
les faienceries du voisinage. 

Les dtablissements du Staffordshire les plus renom- 
mds pour la production des couleurs de mouties et 
d’impression sont ceux de MM. F. Emery et fils, a 
Cobridge; W. Williamson, a Tunstal; Twig, a Burs- 
lem ; Edmund Sparks, 4 Longton ; et W. Booth, 4 
Hanley. 

Ce sont les fonds colords sur vernis qui constituent 
maintenant le genre de ddcoration le plus en vogue en 
Angleterre. Nul autre ne pout d’ailleurs latter avec 
celui-14 pour l’effet produit. 

Traitde de la sorte, la faience fine pent 4 peine etre 
distingude de la porcelaine, laquelle porte aussi tres- 
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souvent aujourd’hui desfonds colords, qui en recouvrent 
presqiie entierement la surface. 

La nature un peu plombeuse et asset! fusible du 
verms de la faience tine et de la porcelaine tondre rend 
cos deux especes de poterie particulierement propres 
pour ce decor, tandis qu’il convient trds-peu pour la 
porcelaine dure. 

L’application de fonds etendus a prdsentd beaucoup 
de difficulty dans le principe ; mais, apres de nom- 
breux perfectionnements, elle est devenue simple, pra- 
tique et d’une reussite certaine. 

Voici comment on opere : 

Lorsqu’il s’agit de laisser des reserves dans le fond, 
on commence par recouvrir la surface qu’elles doivent 
occuper avec line bouillie claire, que Ton y applique au 
pinceau et qui est formde approximativement de : 

Eau 20 

Dextrine. . . . 10 

Craie 5 

Sucre 5 

Laque de garance . 5 

line autre matidre vdgdtale colorante quelconque 
pent remplacer cette dernidre substance. 

Pour l’application , cette composition doit dtre d’au- 
tant plus dpaisse que les parties a preserver sont moins 
etendues. On laisse ordinairement sdcher environ une 
demi-heure, puis on recouvre d’un mordant convenable 
toute la partie de la surface de l’objet sur laquelle doit 
s’etendre le fond colord , en mdnageant un peu les re- 
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serves dune dtendue suffisantc. Ce mordant, dont la 
eonsistance est a pen pres cello do l’huile de lanipe or- 
dimiire, et qui ost forme d’httile do lin bouillie et d’un 
peu d’essence grasse de tdrebenthine, sc pose an moven 
d’un gros pinceau, d’lme maniere aussi unilbrme que 
possible. 

Apres un quart d’heure ou une demi-heure, suivant 
la temperature, cette couche est pressee sur tonte sa 
surface au moyen d’un tampon de la grossour du poing, 
formd avec de la ouate tine placee dans un morceau de 
mousseline legere. Par l’usage, celle-ci devient lisse 
comme du parchemin. 

Ce tamponnage dure environ une minute pour une 
piece ordinaire. Lorsqu’il est termine, on place la cou- 
leur en poudre seche que l’on saupoudre avec la main 
sur toute la surface recouverte de mordant. 

Pour dgaliser et etendre cette couleur, seche et line- 
ment broyee, on se sert d’une toutfe d’ouate ou de 
coton a longs tils soyeux et de premiere quality, que 
l’on plonge de temps en temps dans la couleur et quo 
l’on promene legerement ensuite a la surface de l’objet. 

On laisse seeher, pendant une couple d’heures, jus- 
qu’a ce que le mordant soit sufFisamment sec , puis on 
lave a grande eau, pour enlever la couleur et la com- 
position soluble qui se trouvent sur les reserves. 

Lorsque ces operations sont bien executdes et que 
Ton a fait usage de bonnes couleurs, ces fonds sorlent 
du feu de moutle avec une uniformite remarquable ct 
avec un brillant a peu pres semblable a celui qui est dll 
au grand feu. On peut alors achever la decoration des 
pieces par l’application de dorure ou de couleurs avec 
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le piuceau sur les reserves ot sur les bords. Dans cer- 
tains cas, avant de cuire le fond on finit la decoration, 
on sorte qu’il n’y a alors qu’une seule cuisson. 

Sauf les couleurs placees sur cru qui se cuisent au 
premier leu, aiusi qu’il a deja etc dit, cedes placees sous 
le vernis se cuisent en merae temps que celui-ci. II n’en 
est plus de meme lorsqu’il s’agit de couleurs placees sur 
vernis ou suremail, lesquelles exigent im troisieme feu. 

Les fours particuliers , designes sous le nom de 
moutles, qui servent a cet usage sont represents par 
les fig. 57, 59 et 00. Comme la temperature a produire 
dans ces fours n’est pas tres-elevee, ou les a disposes 
de maniere que les flammes et les fumees u’y puissent 
avoir acc^s et que la temperature y soit aussi uni forme 
que possible dans tous les points. 

La disposition et surtout le mode de construction des 
moulies du Staffordshire sont tellement differents de 
ceux de nos moufles, que je crois que e’est en partie a 
ce fait que sont dus la superiority et le bon marche des 
faiences fines anglaises ddcorees. 

En moyenne, les moufles anglaises sont deux ou trois 
fois plus grandes que les notres. 

On peut admettre que les dimensions sont : 

Largeur. . . 1 met. 25 cent. 

Longueur . . 1 » 75 » 

Hauteur. . . 1 » 75 » 

On en voit quelquefois dont la longueur n’est pas 

moindre de 3 metres et meme 3 metres 50 centimetres. 
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Eli suivant le mode de construction gendralement 
adopte sur le continent, c’est-a-dire en employant des 
ruoutles d’une seule piice, il serait trop couteux et 
presquc impossible d’arriver a de semblables dimen- 
sions, tandis qu’en formant la chemise on l'enveloppe 
de l’appareil d’un grand nombre de plaques rectangu- 
laires assemblies a mi-ipaisseur, comme cela se pra- 
tique dans le district des poteries, on peut presque 
accroitre les dimensions a volonte. 

De plus, sur le continent les moufles, espices de 
caisses rectangulaires en terre refractaire d’une seule 
piece, se cassent ou se fendent suivant divers sens, dis 
les premieres cuissons. 

II faut alors reboucher les ouvertures avec des ci- 
ments de di verses especes, qui, prenant de la retraite 
par la cuisson, permettent toujours plus ou moins l’en- 
trie des fumies dans l’interieur de la moufle. 

Cet inconvenient, n’a pas lieu lorsqu’on fait usage 
pour ces constructions de carreaux en terre refractaire 
confectionnes avec soiu et portant une battde demi- 
epaisseur, sur cbacun de leurs longs cdtds (voir B, 
fig. 58). Pour les petits cites le joint ou la battee est 
inutile, puisqu’ils reposent ou s’appuient sur les petits 
murs de separation entre lesquels circule la tlamme. 
Primitivement on faisait usage du joint A, fig. 58. 
Dans ce cas le carreau porte, sur ses longs cotes, une 
rainure demi-cylindrique qui est remplie, lors du place- 
ment, avec de la pate molle demi-refractaire. 

Si la mise en place est exicutee avec soin, il arrive 
qu'apris la premiere cuisson la pate demi-refractaire, 
placee a l’etat de barbotine epaisse entre les joints des 
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carreaux, se colic a ceux-ci et prend uue durete telle 
que la moutle parait etre d’une seule piece. Les dimen- 
sions de ces carrcaux sont de 30 a 60 centimetres de 
longueur sur 20 a 30 de largeur. 11 convient d’ailleurs 
de les proportionner aux dimensions adoptdes pour la 
moutle. Quant a leur dpaisseur, elle est ordinairemont 
de 5 a 6 centimetres pour le fond et de 4 a 5 pour les 
cotes. Parfois aussi il arrive que Ton ne fait usage que 
de celte derniere dpaisseur, et dans ce cas le fond est 
forme de deux carreaux superposes et places a joints 
recouverts. 

Anciennement on faisait usage de carreaux beaucoup 
jdus dpais et ayant jusqua 10 et meme 12 centimetres 
d’dpaisseur; mais, en vue d economiser le combustible 
et d’accelerer les cuissons, on en est arrive aux dpais- 
seurs indiquees. 

Quelquefois les carreaux destines a la construction 
de la voute, qui est souvent en plein cintre, sont faro li- 
nes a la courbure voulue, mais le plus souvent on fait 
simplement usage pour cette partie de plaques un peu 
moins larges et tout a fait planes ou sans rainures, seu- 
lemcnt les longs cotes sont coupes en bizeau suivaut 
les joints de la vo&te. (Voir C, fig. 58.) 

Habituellement on dispose les moutles, au nombre de 
trois ou quatre, autour d’une espeee de large cheminee 
ou hole ronde ou carree, dans les parois de laquelle 
sont etablis tous les foyers, qui sont ordinairement au 
nombre de trois pour chaque moutle : de cette far on ces 
foyers sont compldtement isolds des ehambres d'em- 
moutlement, et leur service ainsi que l’arrivee du com- 
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bustible el la sortie des cendros no peuvent pas miire a 
la decoration. 

Ce qui facilite on outre cc resultat, e’est que les 
foyers sorit places lateralemcnt a la moufle, contrairc- 
ment acequi sc pratique stir le continent, on ils sent 
encore assez souvent ouverts ilu cote de la porte de la 
moufle. 

La memo disposition est quelquefois employee pour 
les moulles a degraisscr, mais le [dus souvent ccpon- 
dant cellcs-ci sont, au contraire, placdes a l’intdricur 
memo de la ekeminee, tandis quo les foyers sc trouvent 
au dehors, eomme on le veil fig. 57. 

Un autre point cssentiel par lequellesmouflesanglaises 
different encore notablement des autres, e'est que, au sor- 
tie du foyer, toute la flatume doit passer sous la moufle, 
les carneaux verticaux n’existanl pas a la parfie ante- 
rieure au inoins immddiatement au-dessus des foyers. 
Coniine eettc partie anterieure do la moufle est la plus 
rapproeliee du foyer, elle reeoit une plus grande quail- 
fife de chaleur rayommnte, on sorte quelle n’a pas 
besoin d’etre chauffec par les carneaux. 

On fait usage pour chaquc moufle de deux chemi- 
necs C, D, disposdes comnio on le voit sur le cote gau- 
che des fig. 51) et GO. 

Sur le cote droit des memos figures oil les eheminecs 
sont interieuros au hole, la petite cheminee est suppo- 
ses projelee derriere la grande, mais on a figure son 
entree en V. La grande sort pour les divers foyers, (mi- 
dis que la petite est uniquement deslinee a la partie de 
la flam me, du dernier foyer, qtii s’eleve derriere la paroi 
posterieure de la moufle. Les parties avancantcs TT de 
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la magonnerie servent pour appuyer cette paroi pos- 
terioure, en mdrne temps qu’elles foment des chicanes 
pour eparpiller la flamme. 

Une petite maoonnerie verticale SS, selevantj usque 
centre le fond de la moufle, divise la partie posterieuro 
do clnique foyer en deux carneaux distincts. 

1 >aus certains cas, la clef de la voute interieurc de la 
moutle, au moins a la partie auldrieure ou pres de la 
porte, est forme d’un prisme en fonte creux, porlant sur 
sa face inferieure des ouvertures pour permettre la sor- 
tie des Amides et des vapours produiles par les cou- 
leurs. Un bouchon metallique permet de fermer a 
volontd cette ouverlure, mais le plus souvent cette sor- 
tie a lieu par la partie superieure de la porte que foil 
a soin de no pas maconner au coinmenccmcut de la 
caisson, sur une largeur de 2 ou 3 decimetres caries, 
line simple tdlc, d’un metre environ de surliicc, est 
simplcmcnt placee devout cette ouverture et le cuiseur 
doit la pii.sser de cote pour juger du degrd d’echauHe- 
ment de la moufle. 

•Si cette ouverture est trop grande pour permettre 
la euisson sur le dcvant, 1’ouvrier la reduit ou la ferine 
tout a fait vers la fin de l’opcration, mais ce cas est le 
plus rare. Pour s’assurcr de la marche de la flamme 
autour de la moufle, une ou deux ouvertures out ete 
mdnagees a la partie inferieure de la cheminee. Les 
moulles sont gemiralement chauffees pendant tout le 
temps que dure renfournemont, et, vers la fin de celui- 
ci, la chaleur a l interieur est deja assez intense. 

L’eminoutlement se fait par lits horizontaux suppor- Rcituiiissage 

1 1 1 moullcij. 


Digitized by Google 


224 


lSOlSTIUE USHAMIQI'K. 


tes au moyen do plaques minces cn fonte avec trous, 
supportes sur piliers en fonte, deja indiquees precedcm- 
ment. Les plaques et les piliers en terre refraetaire 
sont aussi quelquefois employes. Les pieces sont scpa- 
rdes les unes des autres, par des supports a quatre ou a 
six poiutes, semblables a ceux employes dans la cuisson 
en vernis. Les assiettes se cuisent a plat ou horizontale- 
ment et les trois supports a quatre pointes, destines a 
les separer, se placent au marli ou a la partie cintree, 
ou ou les fixe legerement a 1’arriere de l'assiette a 
l’aided’une petite boule de p;Ue de la grosseur d’un tres- 
petit pois ; de cette fa$on on evite toute espece de traces 
sur les parties les plus apparentes. Lorsque la cuisson 
n’a pas lieu a une temperature suffisante pour craindre 
le ramollissement du vernis et que le bord n’est pas 
parfile, on place quelquefois les assiettes verticalement, 
au nombre de vingt-cinq a trente, dans un petit chassis 
en fer, dispose a cet effet et de 25 centimetres environ 
de longueur. Dans ce cas l’assiette appuie par son bord, 
sur les aretes des deux barres formant la base du 
chassis. 

Ces barres, qui sont parallelesct plaeees a 5 ou 6 cen- 
timetres de distance, portent de faibles entailles pour 
empecher les assiettes de glisser, et celles-ci sont main- 
tenues verticalement, au moyen de petites chevilles en 
fer qui descendent entre ellcs a leur partie superieure, 
et qui sont retenues par une des trois barres horizon- 
tales qui ferment le dessus du chassis. En retirant ces 
chevilles, qui ne sont souvent autres que de longs clous 
(pointes de Paris), on pent sortir les assiettes. Ces 
pelits chassis, dont les barres n’ont guere plus de 
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un centimetre de c6te, peuvent etre superposes dans la 
moufle et doivent donner une economie de place. Leur 
emploi dans les moulles a degraisser surtout serait 
avantageux. 

La porte de la moufle est ordinairement un peu plus 
petite que la section transversale, en sorte qu’il reste 
tout autour un bord de 10 centimetres depaisseur, pour 
aider a la fermeture. Ce rebord est quelquefois en fonte 
et alors la fermeture a lieu au moyen de deux plaques 
du meme metal, separees par une epaisseur de 5 cen- 
timetres de terre refractaire. Mais le plus souvent ce 
rebord est en briques et l’ouverture se ferme par une 
simple mafonnerie. 


CUISSON A LA UOUILLE. 

Partout, dans le district des poteries, aussi bien 
pour la porcelaine que pour la faience, on fait exclusi- 
vement usage de houille pour le chauifage des moufles. 
On peut compter sur trois a quatre heures environ de 
petit feu et sur cinq ou six de grand feu, soit en 
moyenne neuf heures. 

La cuissou a lieu pendant le jour et l'on precede au 
defournement des le lendemain. On compte moyenne- 
ment sur une tonne de houille, pour la cuisson d’une 
moufle ordinaire. 

Si la disposition des moufles doit beaucoup aider a 
la reussite de la decoration, la rnauibre de conduire le 
feu n’a pas moins une tres-grande influence ; aussi ne 
charge-t-on jamais de ce travail qu’un homme intelli- 
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gent, habile et longueinent exerce. On est encore plus 
exigeant, s’il est possible, pour le ehoix de ce maitre 
ouvrier que pour celui auquel on confie la cuisson des 
fours. Ce sont la des specialites que l’on ne rencontre 
pas facilemeut, malgre toute l’importance que l’on 
attache a leur formation dans chaque ctablissement du 
district des poteries. 

Souvcnt ces ouvriers sont payes 1 livre et 4 schel- 
lings, soil 30 francs par semaine ou pour six jours de 
travail. 

Avant de jeter un coup d’oeil sur les fabrications 
speciales, disons quelques mots des cazettes. 

En presence du role important quejouentces pieces 
dans la fabrication, on ue doit pas etre etoimd de voir 
attacher une si haute importance au choix des terres 
dont elles sont formees et a la maniere de les fabriquer. 
Ainsi qu'il a deja ete dit, les schistes argileux du ter- 
rain houiller forment en Angleterre la base des pates 
mises en oeuvre pour cazettes. 

Dupres les savantes publications de M. Salvetat, 
voici quelles sont les compositions des argiles refrac- 
taires anglaises : 


Dc Stourbridge. Tam worth. 


Perteau feu. 

. 10,20 — 

13,20 

11,50 

Silice. 

. 62,80 — 

53,50 

50,50 

Alumine . 

. 21,72 — 

26,87 

31,95 

Oxyde de fer 

2,80 — 

4,50 

3,80 

Chaux . . 

0,50 — 

0,30 

0,25 

Magndsie . 

0,17 — 

traces 

0,00 

Potasse . 

0,97 — 

1,63 

2,00 

Soude 

0,84 — 

traces 

traces 

Total . 

. 100,00 — 

100,00 

100,00 
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Ces argiles provieunent du terrain houiller. Ce sont 
les meilleures tie l’espece qui se rencontrent en Anglc- 
lerre. Celles tie Tarnworth reviennent a un prix assez 
eleve dans le Staffordshire, ou on les cmploie en petite 
quantity et melangees avec d’autres de la localite. 

Le point essentiel pour tirer de ces argiles le parli 
le plus avantageux, cost de les laisser vieillir suffisam- 
ment longtemps a l’air. Certains etablissements out ties 
approvisionnements de cette espece pour un grand 
nombre d’annees, en sorte qu’il suffit de les remuer do 
temps a autre pour obtenir a la tin des pates aussi resis- 
tantes que possible. 

En raison de la grande quamite do silice qu’elles 
renferment, ces argiles sont courtes, prennent peu de 
retraite et demandent consequcmment peu de cimont. 
Dans certains cas elles se travaillent memo parfaiteruent 
seules, tandis que des argiles tres-plastiques doivent 
etre melangees avec au moins leur poids do ciment, 
pour donner de bonnes cazettes. 


Un fait de geologie appliquee des plus curieux et en 
meme temps des plus interessanis , qui semble etre ^ t.-r^a^hou 
passe inapersu, jusqua ce jour, sur le continent, e’est |cr - 
que les schistes argileux rel'ractaires du terrain houiller 
occupent, dans lepaisseur de ce terrain, une position 
parfaitement detinie. Lorsqu’ils existent on les trouve a 
la base des couches de houille, dont ils ferment le mur. 


sur une epaisseur variable, mais qui tbipasse rarement 
1 metre a 1 metre 50 centimetres ; il parait en outre 
que dans cette epaisseur, e’est la partie la plus eloigneo 
de la houille qui est la plus refractaire, tandis que cello 
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qui touche au charbon renferme souvent des nodules 
ferrugineux. 

Si, comrae il est probable, cette regie se verilie dans 
nos bassins houillers, il sera facile de s’assurer s’il 
renferme les schistes argileux refractaires qui sont 
exploites en si grande quantite et si avantageusement 
dans tous les bassins anglais. 

Il y a plus de dix ans que nous nous sommes con- 
vaiucus, par des essais directs, qu'ils existent dans le 
Hainaut, et l’on nous assure que leur presence a aussi 
cite constatee dans le bassin de Liege. Nul doute done 
qu’on saura les rnettre k profit, lorsque les nombreux et 
puissauts gisements d’argile plastique refractaire de 
premiere qualite, deja cites, et qui creent une position 
exceptionnellement avantageuse a nos fabricants de 
produits refractaires, commenceront a s'epuiser. 

On paye souvent 20 francs en Angleterre pour une 
tonne d’argile refractaire, de quality inferieure a cello 
que Ton peut obtenir pour 10 a 12 francs en Belgique. 
Il est, en outre, A remarquer qu’ici les principaux de 
ces gisements sont . situes a proximitd des centres 
industriels, comme c’est le cas pour Ilautrage et Hou- 
deng, dans le Hainaut, et pour Andenue, dans la pro- 
vince de Liege. Ce fait en augmente encore singuliere- 
ment la valeur. 

Il est done probable que sans ces circonstanees nous 
n’aurions pas neglige jusqua present les schistes 
houillers refractaires. Leur exploitation et leur emploi 
seraient d’autant plus a desirer, qu'ils permettraient 
parfois l’extraction de couches de houille eontigubs, 
trop minces pour etre travaillees seules. 
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Dans le Staffordshire, comme chez nous, le ciment 
employe est forme avec des debris de cazettes, de 
briques refractaires, etc., broyds grossierement sous 
des meules verticales ou entre des cylindres. 

Le melange des argiles et du ciment etant complet, 
il est mouilld et passe dans un petrisseur ou il est 
amend a l’etat de p&te, qu'on laisse ensuite reposer plus 
ou moins longtemps avant la mise en oeuvre. L’additiou 
d’une faible dose de coke pulverise ou en grains, a la 
composition des cazettes, a ete parfois pratiquee en 
Angleterre. Le coke doit dtre bien pur et encore il 
communique a la eazette, au moins pour la premiere 
cuisson, un pouvoir reductif qui peut occasionner des 
embarras. Pour des argiles tres-grasses, ce procede 
facilite la dessiccatiem et fournit des cazettes qui rdsis- 
tent bien au feu. 

Nos argiles d’Andenne, d'Houdeng et de Hautrage, 
mdlangees avec leur poids de ciment, donnent d’excel- 
lentes cazettes, surtout lorsqu'on y ajoute 10 a 20 p. c. 
d’argile de Fraire (Entre-Sambre-et-Meuse). 

La fabrication a lieu en Angleterre exactemeut 
comme dans nos usines. L’ouvrier coupe d’abord une 
plaque de pAte, a la partie inferieure d’un bloc place 
entre deux regies, qui sont cloudes parallelement sur 
une table et qui limitent l’dpaisseur et la largeur de 
cette plaque; celle-ci est ensuite roulde autour du 
moule cylindrique en planches, qui doit former le vide 
int^rieur de la eazette et le fond est ajoute en dernier 
lieu. 

On a essavA 1' auntie derntere, a Liverpool, de con- Nouveau* proce 
^ 4 des de fa^oimage. 
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fectionner dcs cazettes par mottlage, au moyen de la 
pression, dans dos cylindres on monies mdtalliques, 
tres-ingeni e usement disposes. C'est M. Spencer, do 
Prescot, pres de Liverpool, qui a tcntd la mise on pra- 
tique de ce nouveau procedd dont il est l’inventeur. 
D’apres ce que Ton m’a dit, les Gazettes obtenues etaiont 
d’un bon usage et tres-rdsistantes, mais il parait quo 
la pression ndcessaire pour leur faconnage dtait extre- 
mement grande. 

lies cazettes rondes, dont le diamdtre ne ddpasse pas 
30 a 40 centimetres , peuvent tres-bien s’obtenir, 
comrne les produits en faience, dans des moules en pla- 
tre au moyen de l’esteque et sur l’un des tours mecani- 
ques que nous avons ddcrits precedemment. 

Il suffit, pour obtenir un bon resultat, que le tour et 
l’esteque soient plus grands et plus solidement dtablis 
que de coutume. Des cazettes que nous avions fait 
fabriquer de cette facon ont resistd beaucoup plus long- 
temps que les autres, probablement a cause de la plus 
grande compression subie par la pftte. Au moyen d’un 
tour ;i tourner ovale, on pourrait egalement prodttire 
les cazettes elliptiques par le meme procedd. 

Lorsque les cazettes sont arrivdes au degre conve- 
nable de dessiccation, elles sont cuites dans les fours 
ordinaires a biscuit, a la partie supdrieure des piles, 
quelquefois .avec une ou deux pidces ldgeres a l'intd- 
rieur et le plus souvent a vide. 
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FABRICATION DES CARREAUX [THE . 

Depuis quelques anuses oil s’est beaucoup occupe tie 
la lubrication de carreaux decores pour pavement, a 
l’instar de ceux qui furent employes aux treiziAme et qua- 
torzieme siecles. Ces produits, design <5s en AngleteiTe 
sous le nom gendrique de tile [encaustic tile), eta i cut 
produits anciennement au moyen de plaques de pate, a 
la surface desquelies on imprimait en creux ties dessins 
qui etaient ensuite remplis avec ties pfites tie couleurs 
ilifferentes. 

C’est A peu prAs le m£me procAcle qui est actuelle- 
ment suivi pour les carreaux les plus soignds; voici, 
dans ce cas, comment l’on procAde : une plaque carree 
en plAtre, de 15 centimetres de cdtd et de 3 centime- 
tres d’dpaisseur, porte en relief sur une de ses faces le 
dessin a reproduire, qui fait saillie de 1 l / i A 2 milli- 
metres. 

Pour plus de soliditA cette plaque a Ate coulee dans 
un chAssis en cuivre, de 2 a 3 millimetres d’dpaisseur, 
auquel sont fixds latdralement deux chevilles ou arrets 
en fer, destines A maintenir en place un second chassis 
ou anneau en cuivre de 2 A 3 millimetres d’Apaisseur et 
tie 3 centimetres environ de hauteur, que l’on place sur 
le premier et qui est destind a recevoir la terre qui doit 
former le carreau. 

L’ouvrier prend une masse, de la grosseur des deux 
poiugs environ, d’argile de teinte brune, devenant 
rouge par la cuisson (argile sublease de la formation du 
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nouveau grAs rouge, systAme Permien), a laquelle il 
donne approximativement, sur une face, la forme 
earree et l’etendue du moule. II prepare ensuite, avec 
de la pAte plus fine, une petite plaque de l’dtendue du 
moule et de 5 & G millimetres environ d’epaisseur; apres 
avoir poli une des faces de cette croflte, au moyen de 
la grande lame en acier du faiencier, il applique la 
face opposee contre la premiere masse, puis il lance 
vivement le tout dans le moule en plagant la face polie 
contre le pi At re. 

Il coupe ensuite avec le fil la partie qui d^passe le 
chAssis du moule. A ce moment les deux faces du car- 
reau sont done form ties de pAte differente, et e’est pour 
dviter le gauchissage, qui ne manquerait pas de se pro- 
duire a la cuisson, qu’il est indispensable de faire dispa- 
raitre cette difference. A cet effet, et au moyen d’une 
lame recourbde portant des deux cOtds sur le bord du 
moule, l’ouvrier enleve une tranche de pAte rouge de 
cinq a six millimetres d'epaisseur, qu’il remplace 
par une dpaisseur double ou triple de pAte fine, de 
meme espece que celle qui forme la face opposee ; fsur 
cette pAte qui ddborde le moule, il applique un morceau 
de cuir, et il soumet le tout a une certaine pressiou, a 
1’aide d’une petite presse a vis manoeuvree a la main. 

Par cet arrangement les deux faces du carreau sont 
formees d’une mdme espece de pAte, tandis que la partie 
centrale est d’une autre nature, souveut plus grossiere 
et plus commune. Outre l'economie de matiere on 
assure ainsi la rdussite en s’opposant a la deformation 
de la piece. 

Apres la sortie du moule de la presse, la partie de 
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pAte qui ddpasse encore le chassis est enlevde au moyen 
dii fil, et le carreau est retird du moule et renversd sur 
une plaque en plAtre, avec le dessin tournd vers le haut.. 

Les creux de ce dessin sont alors remplis avec les 
barbotines colordes, qui doivent fournir les couleurs 
desirdes et qui sont contenues dans des petites cruches 
a bees etroits et bien disposes pour verser une petite 
quantity A la fois. 

Ces barbotines peuvent sans inconvdnient depasser 
les contours du dessin et mdme recouvrir entidrement 
la surface du carreau, car, apres deux ou trois jours 
de dessiccation, cette surface est raclde sur toute son 
etendue, au moyen d'une petite lame en acier, et e’est 
seulement alors que le dessin doit apparaitre avec net- 
tete. Dans cet dtat le produit reste quinze jours et plus 
dans un sechoir chauffe avant de passer au four. 

La cuisson a lieu dans des cazettes et l’encastage 
doit se faire avec soin, pour dviter le gauchissage et la 
diffusion des couleurs qui s'dvaporent toujours plus ou 
moins. On est ainsi fored de cuire chaque carreau isole 
et appuye par la face opposee au dessin. Lorsque Ton en 
place un second au-dessus du premier, il convient qu’il 
ne touche pas celui-ci, et k cet effet on le fait porter, 
par ses quatre angles, surde petits supports ou piliers 
en terre cuite disposds dans ce but. 

Un autre moyen assez simple pour opdrer l’encastage, 
e’est de placer les carreaux a peu pres verticalement et 
parallelement fun 4 l’autre dans la cazette, sur une 
couche d’un millimetre ou deux de sable, en les mainte- 
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nant dans cette position au moyen de clous ou de che- 
villes (pins), comme cela so pratique pour les asiettes en 
vernis. On peut ainsi loger une douzaine de carreaux 
dans une cazette rectangulaire de moyenne grandeur. 
C’est principalement en vue d’economiser la place que 
nousavons dtd conduit a ce proc&ld, qui nous a tou jours 
donne de bons resultats. 

Second pi-ocede. Par suite des difficultds que prdsente la dessiccation 

- Rmploi dela lerre 

ivuii see. des carreaux lorsqu ils ont 6t6 fabriqu^s au moyen de 

pate molle, comme nous venons de l’indiquer, on les pro- 
duit gcneralement anjourdhui en comprimant forte- 
ment, dans des monies en fer, la composition a l'etal 
pulverulent. De cette facon on obtient par une pression 
de 20,000 kilogrammes environ par decimetre carrd, 
des rdsultats d ton nant s et tout 4 fait pratiques. 

Quoique la poussiere dont on fait usage paraisse 
seche au moment de l’emploi, puisque c’est a peine si 
on peut l’agglomdrer par la pression de la main, cepen- 
dant les carreaux doivent encore subir une longue et 
soigneuse dessiccation avant de passer au four, si l’on 
veut dviter les fentes a la cuisson. 

Disposition des I >a pression est obtenue au moyen de puissantes 

refits. A •/ x 

presses a vis verticales, avec volant en fonte de 1 metre 
50 centimetres a 2 metres de diametre et a jante carree 
de 10 centimetres sur 10, place horizontalement a la 
partie superieure. Ces appareils, disposes exactement 
comme les anciens balanciers pour le battage de lit 
monnaie, sont. construits sur quatre ou cinq dimensions 
differentes proportionnees a lVteiuiue de la surface 
des carreaux a produire. Pour la plus graude de ces 
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surfaces qui est un carrd de quinze centimetres environ 
de cdtd, on fait usage d’une pression de quarante mille 
kilogrammes environ. Pour des carreaux plus grands 
il faudrait avoir recours a la presse hvdraulique comme 
cela se fait sur le continent. Toutefois, en faisant mou- 
voir la presse a vis au moyen d’une macliiue a vapeur, 
ainsi qu’on a commence a le faire en Angleterre, on 
peut en augmenter faction, mais cela n’estpas bien ue- 
cessaire, car il y a plutdt tendance a diminuer la gran- 
deur des carreaux qua l’augmenter, le gauchissage A 
la cuisson dtant alors moins a craindre. 

Ordinairement ces presses sont mises en mouvement Compression <1 
A enrreau. 

par un ou deux hommes, agissant sur des poigndes 
fixees A la partie supdrieure du volant. Pour la com- 
pression d’un carreau de quatorze millimetres environ 
d’dpaisseur avant la cuisson, le volant doit faire un peu 
plus d’un tour ; il recule ensuite ldgerement par suite 
du choc ou du rebondissement du piston, et apres il est 
ramend une seconde fois en avant pour une nouvelle 
pression. Immediatement apres le second coup, l’ouvrier 
place pres du moule appuie son pied sur une pddale a 
l’aide de laquelle il souleve le fond du moule et le car- 
reau qu’il supporte et qui est ainsi amend au-dessus du 
bord, completement degage, en sorte qu’il n’y a plus 
qu'a l’enlever. Dans ce systeme le cMssis ou l’encadre- 
ment du moule est done fixe et les deux fonds sont mo- 
biles, le supdrieur, de haut en bas, pour exercer faction 
comprimante, etl’inferieur, de bas en haut, pour pousser 
le carreau hors du moule. 

Un point essentiel, e’est de polir la face supdrieure 
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du carreau, au moment oil il sort du moule ; c’est ordi- 
nairement une femme qui est chargee de ce travail. 
Elle commence par essuyer cette surface avec une 
piece de Handle, puis elle la frotte avec une plaque 
a bords relevds et arrondis, en metal blanc, dit de 
Birmingham ; cette plaque, Idgerement elastique, agit 
comme un polissoir et apres son action le carreau est 
parfaitement lisse et luisant a sa surface. C’est la meme 
ouvriere qui est chargee d’arranger les carreaux en 
piles de six de hauteur, sur les planches destinies a les 
porter dans un tres-grand sdchoir chauffb, ou ils res- 
tent plusieurs semaines avant leur passage au four. 
Ordinairement le carreau infSrieur de chaque pile 
repose sur une plaque en terre cuite, de deux centi- 
metres environ d’dpaisseur, parfaitement dress<$e et 
un peu plus grande que le carreau. 

Afin d’assurer l'egalitd de la pression sur tous les 
points de la surface, il convient de rendre celle-ci 
symetrique et a peu pr£s dgale autour de l’axe du pis- 
ton ; A cet effet, lorsqu’il s’agit d’obtenir des carreaux 
rectangulaires ou triangulaires, on en comprime deux 
a la fois, et la lame en acier de 1 '/. a 2 millimetres 
d’epaisseur, qui les s^pare, est fix^e sur la table ou le 
fond du moule, et le piston porte une rainure dans 
laquelle cette lame s’engage au moment de la pression. 

De cette maniere on arrive a avoir la face du carreau 
en haut, et alors cette face etant un peu plus grande que 
celle oppos^e, les pieces se placent mieux dans le pave- 
ment. 

Dans ces derniers temps on a communique le mou- 
vement au balancier des presses au moyen d’une ma- 
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chine a vapeur, par un precede tout a fait analogue a 
celui deja decrit et mis en oeuvre pour la fabrication 
des supports, dans l’usiue de MM. Buller et C'% a 
Hanley. 

Par ce mode de fabrication a sec, presque exclu- 
sivement employe aujourd'hui , il est peut-etre plus 
difficile d’obtenir des dessins incrustes parfaitement nets 
et suffisamment epais, et e’est sans dome pour cette 
raison que chaque piece ne presente qu’une seule cou- 
leur. Pour arriver a la formation des dessins on a 
reduit les dimensions de ces pieces et on a varid leur 
forme presque a l’infini, en restant toutefois dans les 
dessins geometriques a contours reguliers et autant que 
possible rectilignes. 

Au besoin, on peut iutercaler par-ci par-la, au milieu 
de ces carreaux de teintes uniformes, quelques car- 
reaux encaustics ou a dessins incrustes; on arrive ainsi, 
a bon marchd, a de superbes resultats. 


Deux methodes particulieres a peu pres identiques couieurs. 
sont mises en oeuvre, sur le continent, pour obtenir des 
dessins incrustes lorsque Ton travaille a sec. Dans le 
procede le plus simple , on fait usage d’une plaque en 
plomb, de 2 millimetres environ d’epaisseur, qui recou- 
vre totalement la table ou le fond du moulc et dans 
laquelle on aenleve toute la surface du dessin. 

Si ce dessin comprend plus d’une couleur, on mas- 
que, au moyen d’autres plaques egalement en plomb et 
de forme convenable , les parties de la seconde et au 
besoin de la troisieme couleur. 

La composition colorde et en poudre est alors tami- 
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see sur les parties decouvertes de la premiere couleur. 
Les plaques, recouvrant les parties du dessin oil doit 
apparaitre la seconde, sont ensuite eulevdes, et cette 
coideur est tamisee comme la premiere ; enfin , on 
opere de la meme fa^on pour les autres couleurs. Ce 
travail etant termind, on precede a l’enlevement de la 
premiere plaque en plomb et on place autour du dessin, 
sur la table du moule, l’anneau ou chassis qui doit 
former les parois de ce moule, puis on y tamise legere- 
ment la composition donnant le fond du dessin ou la 
face du carreau. Sur cette premiere couclie, placee avec 
un tin tamis pour ne pas deranger les couleurs, on en 
place une seconde avec un tamis plus gros, puis on remplil 
le moule rapidement a l'aide d’une large cuiller et on 
racle l'exces de composition. Le couvercle, ou fond 
superieur du moule, est ensuite mis en place et comme 
il penetre a frottcment a l'interieur du chassis, il nc 
s’agit plus que de passer l’ensemble a la presse hydrau- 
lique et d’exereer la compression. Lorsque cello-ci est 
assez avancde, il suffit de soutenir le chassis du moule, 
d’enlever le fond ou la table, puis d’exercer un leger 
effort sur le fond superieur, pour faire sortir le carreau. 

Ce moyen donne d’ assez bons resultats, mais il ne 
convient pas pour obtenir des incrustations d’une forte 
epaisseur. 

Dans le second precede, qui est un peu plus long 
mais qui peut donner des incrustations d’une epaisseur 
plus grande, on remplace la plaque en plomb par un 
appareil forme d’un ruban en cuivre mince, d’un cen- 
timetre environ de largeur, plie et contourne verticale- 
ment suivant lous les traits du dessin. 
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Lorsque les diverses parties de ce ruban ont ete 
fixees dans cette position, il represente exactement lc 
dcssin qu’il ddlimite et que l’on peut alorsrecouvriravee 
les compositions en poudre, en les versant, a l’aide de 
petites cuillers, a la place qu’elles doivent occuper. 

Les principales qualites qui distiuguent les carreaux 
sont la rectitude d.uis tous les sens et la parfaile ega- 
lite de grandeur. 11 faut en outre qu’ils soient assez durs 
pour resister a la pointe d’acier et assez peu absorbants 
pour que- les matieres grasses ne puissent pas y laisser 
de traces. Ce sont la des conditions tres-difficiles a 
remplir, dans une merae piece, car si, d’une part, les 
pates a porcelaine, par exemple, donnent facilenient des 
biscuits durs et peu absorbants, d’autre part, par suite 
de leur grande retraite, il est. excessivement difficile 
de cuire exactement un grand nombre de pieces a la 
ineme grandeur et sans deformation. 

Dans les usines anglaises, e’est, comme il a deja etc 
dit, l’argile naturelle, d’un rouge bruuatre , du terrain 
Permien, qui est gendralement adoptee pour former la 
base de cette fabrication. On compose les pates colorees 
destinees aux dessins, de maniere a pouvoir s’allier avec 
cette base. Ce sont ordinairement des melanges de hi 
base meme, de blue clay, de feldspath et d'oxydcs colo- 
rants. 

J’ai reconnu, en m’occupant de cette fabrication a 
Keramis (Hainaut) et a Maestricht (Hollande), que di- 
vers melanges de feldspath de Nivelles et des argiles 
plastiques beiges et surtoutde l’Entre-Sambre-et-Meuse 
on des bords du Rhiu dtaient au moins aussi conve- 
nables que les meilleures compositions anglaises. 
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La coloration des pates ou des compositions se fait 
avec les oxydes mdtalliques et leurs dosages, ainsi que 
leurs preparations sont differents suivant que Ton tra- 
vaille a sec ou non. 

Pour les teintes foncees et surtout pour les noirs, 
l’argile rouge convient parfaitement , mais pour les 
teintes claires et particulieres, on doit faire usage de 
l’argile de Dorset indlangee avec une dose convenable 
de feldspath ou de pegmatite et de silex. C’est ce com- 
pose qui donne la teinte jaunatre, designde en Angle- 
terre sous le nom de bofle et c’est lui qui, additionne de 
un ou deux et au plus trois centimes d’oxydes metalli- 
ques, tels que ceux de chrome, de cobalt et de manga- 
nese, fournit les teintes vertes, bleues et brunes qui sont 
les plus employees. 

Pour arriver k de bons resultats, il faut amener ces 
oxydes a uu grand degre de division, par les precedes 
que nous avons ddj& indiquds pour la coloration des 
pates a faience. 

L’encastage des carreaux presses a sec est assez 
simple. Ainsi, dans le Staffordshire, on peut les placer 
dans les cazettes, en pile de cinq ou six de hauteur. 
Pourvu toutefois que la dessiccation ait dte poussee 
tres-loin , sinon il y aurait gauchissage, dechiremeut 
et meme boursouilement. 

Les dimensions des cazettes raises en oeuvre sont 
ordinairement de 40 centimetres de longueur sur 21 de 
largeur interieurement et 2 '/* depaisseur. 

Ces cazettes out toujours leurs parois laterales inte- 
rieures vernies et parfois on place encore a l’interieur 
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uue certaine dose de substances volatiles qui, par sa 
vaporisation, produit un leger lustre a la surface des 
carreaux, ce qui en augmente la durele et en diminue 
le pouvoir absorbant. 

J’ai souvent remarque qu’en ne placant pas do co- 
lombius entre les cazettes et meme en percant celles-ci 
de quelques petits trous, a lour partie superieure, il y 
avait beaucoup moins de dechets a la cuisson. 

Les fours mis en oeuvre sont construits exactement 
coinme ceux destines ti la cuisson des faiences tines en 
biscuit, seulement leur hauteur est un peu moins 
grande; quant a leur diametre, il est ordinairement de 
4 metres 50 centimetres a 5 metres. Coniine le refroidis- 
semcnt doit avoir lieu tres-lentemeut, on doit termer le 
four apres lacuisson, et c’est pour cette raison qu’il n’cst 
pcrce que d’un seul trou ;i sa partie centrale superieure. 

Dans uno usine anglaise, j’ai vu employer avcc 
succes le four a tlamme renversee et a cloison circulaire 
intdrieure, fig. 42 et 43. 

Il convient de commencer a chauffer bien lenicment 
pour dviler la casse des pieces. Le feu doit etrc continue 
pendant quatre-vingts a quatre-vingt-dix heures, et etrc 
tres-faible pendant la premiere moitie de ce temps. 

Ainsi qu’il a deja ete dit, le refroidissement doit so 
faire avec lenteur, sinon on obtient des produits trop 
cassants, surtout lorsque la cuisson a eu lieu a une 
tres-haute temperature. 

La fabrication des carreaux do pavement a deja pris 
un grand ddveloppement eu Angleterre, oil il existe 
actuellement trois on quatre usines qui s’on occupent 
exclusivement. 

16 
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C’est a l’etablissement Minton , a Stoke , que revient 
i honneur d’avoir fait revivre cette belle industrie et de 
1’avoir elevee au degrd de perfectionnement ou elle se 
trouve parvenue. 

Chacun a admire, aux diverses expositions univer- 
selles, ses mosaiques remarquables bien supdrieures 
aux anciens produits de l’espece, qui avaient send de 
modeles. 

C’est de cet etablissement que proviennent les riches 
et beaux pavements qui ont servi a la decoration d’un 
grand nombre detablissements publics, deglises et 
d’habitations, en Angleterre, en Amerique et sur le 
continent. 

Ondoitsurtoutciter les pavements histories du palais 
de Westminster, a Londres, et celui du Capitole, a 
Washington, qui sont des modeles et on peut dire des 
chefs-d’oeuvre d’un rare mdrite. 

Ces pavements, lorsqu’ils sont ornes de dessins sim- 
ples bien coordonnds, et de couleurs pales bien assor- 
ties, produisent le meilleur effet, en meme temps qu’ils 
sont d’un excellent usage. 

Le marbre, outre qu'il est souvent liumide et tou- 
jours froid aux pieds, est glissaut et facile A ddpolir par 
le frottemeut, tous inconvenients que ne presentent pas 
les carreaux, aussi on commence maintenant a les 
employer tres en grand, pour les habitations ordinai- 
res, dans toutes les villes de l’Angleterre et surtout a 
Londres. Comine on fait alors usage des carreaux 
presses k sec et d’une seule couleur sur chaque piece, 
leur prix n’est pas tres-eleve. 
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Voici quels sout les prix des divers genres de car- 
reaux : 

Encaustic, noir et jaune ou rouge et jaune, deux 
couleurs, carreaux carres de 15 centimetres do cote 
et de 2 centimetres 5 millimetres depaisseur : 15 a 
20 francs par metre carre ; 

Noir, rouge et jaune, trois couleurs : 20 a 25 francs ; 

Les dessins plus soignes avec bleu, vert, rose, blanc 
et autres teintes, sont cotes de 20 jusqua 65 francs 
par metre carrd. 

On fournit, au meme prix de 65 francs par metro 
carre , des mosai'ques formees de petits cubes do 
un centimetre environ de cote (tesserce), diversement 
colores et coles sur une plaque de ciment qui leur sert 
de base. Ce genre ( tessclated) est beaucoup employe a 
Londres sur les trottoirs, devant les magasins, pour y 
inscrire le nom et l’enseigne de ceux-ci. 

Carreaux unis ordinaires {plain), d’une seule couleur, 
fabriquds a sec, de 2 centimetres et 5 millimetres 
depaisseur, teintes rouge, noire, chocolat, jaune, 
verte, blanche, etc., au choixet combindes : 12 francs 
par metre carre. 

Carreaux unis ordinaires, comme les precedents, 
mais d’un demi-pouce anglais ou 13 millimetres sculc- 
ment d’epaisseur : 8 a 0 francs par metre carre . 

Ce sont ces derniors qui sont actuellcment lc plus 
communemcut employes en Angleterre, surtout pour 
les habitations particulieres. Ces carreaux sont beau- 
coup plus petits quo les encaustics; ils n’ont guere que 
10 a 12 centimetres de c6te. Ils ne sont pas non plus 
tous carres ; pour remplacer la diversite des couleurs 


l‘rix acluels d<* 
carreaux en Angle- 
terre. 
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lcurs lbrmcs sout nieme tres-variees. Certains eta- 
blisscments possedent jusqua quatre-vingt-dix patrons 
ou formes diffdrentes de carreaux. On ]icut aiusi obtenir 
uue tres-grande variete de dessins, par la combiuaison 
de ccs formes. Avec les trois principals : carree, rec- 
tangnlaire et. triangulaire , on peut deja produire des 
clfets tres-varies, surtout que chacune d’ellcs pent etre 
obtenue en diverses couleurs et que l’on pent intercaler, 
de distance en distance, un carreau encaustic ricbement 

decore, coinme il a deja ete dit. 

« 

Avec les carreaux les plus parfaits on n’arriverait 
encore qua de mauvais resultats, si leur mise en place 
n'dtait pas cxdcutee avec tous les soins requis. (Test 
done avec raison que Ton attache une haute impor- 
tance ii cette operation, en Angleterre. L’aire a 
paver est d’abord recouverte d’un lit de beton, forme 
de chaux et de gravier ou autre corps dur, sur une 
epaisseur de 7 a 8 centimetres, disposti bien horizonta- 
lement. II faut laisser dureir cette couche avant le pla- 
cement des carreaux. Ceux-ci, apres avoir ete trempes 
dans l’eau, sont posds sur le beton, dans une couche de 
0 a 7 millimetres d’epaisseur do ciment, formee de par- 
ties egales de ciment romain et de sable. La partie de 
cimcnt en exces sortant par les joints, doit etre enlevee 
immediatement avec uue eponge, pour qu’elle ne s’at- 
tache pas a la surface des carreaux. On recommande 
de laver frequemment les carreaux avec du savon noir 
et de l’eau froide, pour enlever les efflorescences cal- 
careuses que le ciment determine a leur surface pen- 
dant les premiers mois ; ou arrive mieux et plus vite au 
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merae resultat avec dc lean acidulee. Sur le continent, 
on place souvent les carreaux avec un peu de ciment, 
directement sur le sol, apres l’avoir tasse ; e’est un mau- 
vais travail et, pour obtenir un bon pavement, il faut 
au moins, si on ne fait pas usage du beton, placer sous 
les carreaux une demi-brique posee a plat, soit a sec, 
soit dans du mortier. C’est surtout pour les carreaux 
n’ayant qu’un demi-pouce, 12 a 13 millimetres d’dpais- 
seur, les plus en usage actuellement, que cette pratique 
est necessaire. 

Les dtablissements qui ont entrepris cette belle 
industrie sur le continent sont ceux do la society Boch 
freres, a Mettlach (Prusse), et a Maubeuge (France), et 
de la Society Ceramique Anonyme, a Maestricht. 

Pendant les quatre annees de mon sejour 4 Ive- 
ramis, j’ai poursuivi activement cette fabrication avec 
M. Victor Boch (1), et c’est par lui quelle vient 
d’etre transports 4 Maubeuge (France), dans une 
usine projetee pour fa'iencerie , avant le traite de 
commerce avec la France. Voil4 done, en quelque 
sorte, la Belgique depourvue de tout etablisseinent de 
ce genre ! et , ce qui est plus curieux encore , c’est que 
ce sont ses excellents materiaux et priucipalement les 
feldspaths de Nivelles, qui sont mis en oeuvre 4 Mau- 
beuge et 4 Maestricht. 

II est vrai de dire que c’est une fabrication des plus 
delicates et des plus difficiles ; en sorte que, dans le 


(I) C'est ii Keramis (LouviAre) qu'ont <16 faliriqiiiis les pavements du 
ohffiiir do la nouvellc egliso rue des Sols, ii Bruxelles, de la station de Cour- 
Iray, etc. Maestricht a touriii les pavements de la station de Tilhourg, de 
leglise de Wnorden, etc., en Hnilande. 


Stataclueldecet 
falirication sur 
continent. 
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principe, elle a donnd lieu A bien des mdcomptes; Ton 
cite maintenant comme fait historique, en Angleterre, 
que meme chez Minton les debuts dans ce genre n’ont 
pas toujours dte fructueux. Mais aussi alors tout dtait 
a trouver ou a creer : dessin, composition des pates, 
precedes do fabrication, etc., tandis qu’a present la voie 
cst tracee et qu’il n’y a plus pour ainsi dire qua la 
suivre. 

L’annde demiere j’ai vu construire dans le Stafford- 
shire, d'apres les derniers perfectionnements, un outil- 
lage complet pour la fabrication des carreaux de pave- 
ment dans le nord de l’Espagne; un second devait suivre 
pour le midi de la F ranee. C’est que Ton pent dire que 
la vogue de ces produits est assuree, car elle est due 
non pas A la fantaisie, mais au confortable, A Mdgance 
et a la praprete qu’ils apportent dans les constructions. 
En Angleterre, prdsdu centre de production, leur emplo'i 
est devenu general, memo pour les habitations ouvriA- 
res, et il en sera probablement de mdme dans les autres 
contrdes ou Ton introduira lour fabrication et ou ils ne 
peuvent guere arriver aujourd’hui, a cause des frais 
elevds de transport qu’occasionne leur grand poids. 

A pres I’dtablissement de Minton , qui est le plus 
ancien et de beaucoup le plus important, c’est celui de 
MM. Maw et C", A Broseley, sur les bords de la Severn, 
qui doit etre mentionne. On retrouve dans cette localite, 
ainsi que je l'ai reconnu, les argiles rouges brunAtres, 
ferrugineuses, parfois ldgdroment calcareuses, des ter- 
rains permiens et triasiques propres a cette fabrication 
et exploitees par Minton aux environs de Stoke. C'est 
sans doute ce qui a ddtermind MM. Maw et C" A choi- 
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sir cet emplacement, sur lequel il existe d’ailleurs, 
depuis tres-longtemps, de nombreuses usines pour la 
production des tuiles, des carreaux ordinaires, etc. 

Ajoutons que la houille et les schistes houillers 
rdfractaires y sont abondants. 

M. R. Boote, de Burslem, fabrique aussi les pave- 
ments incrustds, ainsi que M. W. Walker et C e , do 
Wareham. 

Enfin plusieurs autres dtablissements, tant k Londres 
que sur d'autres points de l’Angleterre, s’occupent 
encore de ce travail, mais avec moins de succes et sur 
une moindre echelle. 

On fabrique chez M. Minton des carreaux noirs avec 
les lettres de l’alphabet ou les chiffres incrustds en 
blanc, de trois ou quatre dimensions dilfdrentes, pour 
inscriptions k fair, telles que noms do rues, de stations, 
chemins de fer, etc.; ces pieces, qui sont ddja tres- 
employees en Angleterre, sont d’un excellent usage. 

Pour les carreaux vernis destinds A servir do revd- 
tement de murs, leur fabrication est beaucoup plus 
simple que celle des pavements, n'ayant pas k resister 
k la memo usure ; il n’est pas ndcessaire qu’ils possddent 
une aussi grande duretd, et il suffit que les couleurs dont 
ils sont onids soient simplement appliqudes a la surface, 
comme sur les faiences fines et les majoliques. 

Avec les pates a faience communes de teinte jaunatre 
on pent arriver it de trds- beaux et tres-bons resultats. 
C’est une fabrication beaucoup plus simple et d’une 
rdussite plus certaine que celle des pavements. 

Lorsque l'on opdre a sec, comme nous l’avons vu 
pour ceux-ci, si la teinte jaune ne convient pas, on pent 


Carreaux de rev6- 
tement pour les 
murs. 
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former la face avec de la poudre de pate blanche plus 
fine, plaeee au moyen du tamis comme il a dtd dit. 

On peut aussi, par la compression , obtenir des car- 
reaux de revetement portant des ornemeuts en relief, 
pourvu que ceux-ci lie soient pas tres-saillants et que 
la composition employee convienne bien pour la com- 
pression. Hors de ces conditions il faut employer la 
pAte et les moules en platre, ce qui est beaucoup plus 
long, comme on l’a vu precedemment. 

Les carreaux de revetement forment l’objet d’un 
grand commerce d’exportation vers l'lnde, l’Espa- 
gne, etc. Les anciennes fabriques do Delft, en Hol- 
lande, ont continue jusqu’a present cette fabrication par 
le moulage et par les procddds les plus primitifs, en 
sorte que le bas prix auquel elles peuvent livrer leurs 
produits ne s’explique que par la grossierete de ceux-ci 
et la grande habitude des ouvriers qui les fa^onnent. On 
n'y fabrique d’ailleurs que do petites plaques do 10 a 
12 centimetres de c6td. Le bleu et le violet, obtenus 
au moyen du cobalt et du manganese, 'sont les teintes 
les plus commandment employees. 11 n’y a souvent 
qu’une seulo cuisson pour le biscuit, la glacure stanni- 
fere ou email et la ddcoration. 

Dans le nord de l’Espagne, oil ces produits sont 
connus sous le nom d'azulejos , on les fabrique de la 
meme facon et par des precedes qui ne sont pas plus 
avancds. 

I'roduciion jour- Lorsqu’on opere A sec comme pour les pavements, le 
tnlkire. 1 

travail est beaucoup plus rapide. Ainsi, avec uno 

bonne presse, trois onvriei’s peuvent produiro fncile- 

ment chaque jour 2,000 carreaux de 12 centimetres de 
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cold on de dimension ordinaire, soil 28 metres carres ; 
en ne comptant meme que sur 20 , on voit qu’avec un 
petit personnel et un outillage simple on peut arriver 
a un cliiffre eleve' de production. Les carreaux obtenus 
au moyen de la presso presenteut uno rdgularite et des 
aretes d’une nettete bien supdrieure A ceux qui sortent 
des moules. La cuisson et la decoration peuvent se 
faire exactement comme cellos de la faience fine et elles 
ne prdsentont aucune difficulty. 

Pour terminer ce que nous avions a dire sur ce sujet Carirauxiicnoom. 
nous ajouterons quelques mots concernant les carreaux 
de Boom. Sur plusieurs points de la Belgique et notam- 
ment a Boom et a Niel, pres d* Anvers, on fabrique avec 
l’argile a briques, la plus grasse ou la plus plastique, 
des carreaux pour pavement, dont la teinte rouge ordi- 
naire est parfois changee en gris bleuiltre par un simple 
enfumage A la tin de la cuisson. 

Travailles a pen pres de la memo maniere que les 
briques ordinaires et cuits h une temperature qui n’est 
gudre plus dlevde que cello employee pour ces derniers 
produits, ces carreaux offrent peu de resistance et pen 
de du retd. Bans les endroits de grand passage, leur 
usure est done assez rapide, donne lieu a beaucoup de 
poussiere et exige de frequents nettovages ; une autre 
cause qui s’oppose encore plus a la proprete de ces 
pavements, e'est leur nature poreuse et absorbante. Ce . 
sont la des inconvdnients tres-graves auxquels il serait 
possible de remedier au moins en partie.et a peu de 
frais, en soumettant les carreaux a une forte compres- 
sion dans une petite prosse a vis, au moment ou ils sont. 
arrives A une demi-dessiccation. Cost un proedde que 
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j’ai vu employer avec beaucoup de succAs en Angleterre 
pour des produits du meme genre. 

Dans leur £tat actuel les carreaux de Boom ne peu- 
vent pas servir pour des pavements soignes, et le grand 
usage que Ton en fait n'est dil, il faut le reconnaitre, 
qua leurs bas prix excessifs ; voici quels dtaient ces prix 
a Boom et ft Niel en 1863 : 


Dimension. 




Out. Out. Cent. 
U X U X 2 

U X It X 2 */, 

l<j X 10 X 2 '/, 

20 X 20 X 2 


1,000 pieces. 

Fr. 9 
o n 
» 15 

» 30 


Metres rarres. 

Fr. 0,02 
*» 0,56 
» 0,58 
» 0,75 


1 ,000 pieces. Metres* carres, 

Fr. 1 1 Fr. 0,77 

» 13 •» 0,66 

» 17 » 0,66 

» 35 » 0,87 


FABRICATION I)ES GRfiS ORDINAIRES. 
( Droicn-Stone I Fare). 


Fahriquedetiiyaux 
t'ngros deTnm worth 


II existe par toute l’Angleterre et notamment a Lon- 
dres, dans le quartier ddsignd sous le nom de Lam- 
beth, de grandes et nombreuses usines pour la fabrica- 
tion des objets en gres et surlout des tuyaux pour la 
conduite des liquides ( sanitary pipes). 

Dans toutes ces usines, le travail s’execute A peu pres 
de la meme fa$on, et, pour ^viter les repetitions, nous 
decrirons seulement la marche suivie dans l’etablisse- 
ment de MM. Gibbs, Canuigs et C®, a Tam worth, que 
nous avons visits en detail. 

Cet 6tablissement se trouve dans une situation 
remarquablement favorable, puisque les puits qui don- 
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nent tout a la fois et la houille et les schistes argileux 
refractaires du terrain houiller qui y sont employes, se 
trouvent dans la cour meine de l’usiue. (Houille a 10 fr. 
la tonne de gros et a 5 fr. le menu.) 

11 convient d’ailleurs de le signaler A l’attention de 
nos jeunes industriels visitant l’Angleterre , car on y 
fait usage de tous les precedes nouveaux les plus per- 
fectionnes , en sorte qu’il serait difficile de trouver un 
meilleur modele. 

Les schistes argileux, apres leur extraction, restent 
exposes a fair dans letablissement pendant au moins 
une annde, apres quoi ils peuvent servir directement 
pour la fabrication des tuyaux. 11 n’est pas necessaire 
d’y ajouter du ciment; il suffit de former, par le simple 
melange des diverses qualities de ces schistes, des com- 
positions convenables pour le travail a executor (1). 

Voici comment on precede pour les amener a l'dtat 
de pate : on les fait d’abord passer a sec sous des 
meules verticales en fonte, montees d’apres le systeme 
americain, c’est-a-dire quo le mouvement de rotation 
est communique a la table en fonte sur laquelle a lieu 
le broyage, tandis que les meules ne changent pas de 
place et peuvent simplement tourner sur leur axe. Un 
double rateau en fer, tournant avec la table, est disposd 
de maniere a pouvoir etre abaisse au besoin , pour 
pousser sur un tamis la partie qui se trouve sous les 
meules, lorsqu’elle est suffisamrnent tine. A sa sortie 


(1) A Lambeth, a Londres, ce sont lesargiles plastiques du Dorsetshire 
el du Devonshire miilnngees entre files et avec les sables de Woolwich qui 
torment la base des Brown-Stone Ware. La gla^ure est au sel marin, av»»c 
parlies eolorevs en brun roussfttre par desocres. 
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du tamis, le schiste broyd est reo.u sur une toile sans fin 
inclinee, avec barres transversales, qui le porte sur une 
grande plate-forme en fonte, de 3 a 4 metres de dia- 
metre, au centre de laquelle tourne un arbre vertical 
arme tie bras en fer recourbes , destines it l’elaler, le 
pressor et le malaxer, afin de bien l’incorporer avec 
l’eau, dont uu filet vient le mouiller an point, oil la toile 
sans fin la deverse. 

Le meme axe vertical porte un bras auquel est sus- 
pendue verticalement par son milieu une plaque carree 
en tole mobile autour d’une charni6re verticale, et pou- 
vant, au moment voulu, faire office de rdteau. Lorsque 
ce bras passe vis-a-vis de l’ouverture de ddchargement, 
le rateau est tourne par uu levier dispose a cet effet, en 
sorte qu’il pousse dans cette ouverture line partie de la 
pate, laquelle tombe dans une tremie, d’oii elle descend 
dans le moulin pdtrisseur, De ce moulin la terre tombe 
snr une secoudo toile sans fin qui la releve a l’etago 
suptirieur, dans les cvlindres des presses verticales a 
tuyaux. Les pistons de celles-ci sent commandes au 
moyen de vis mucs par macliine, et cliaque presse porte, 
it sa piirtie inferieure, un anneau extensible ou en deux 
pieces, quo l’ouvrier ouvre au moyen d’uu levier, pour 
former le collet ou manchon du tuvau. Jusque-la les 
manchons avaient, comma on sait, toujours etc faconnes 
a la main ; c’est un perfectionnement important, surtout 
que le nouveau procdde fonctionne trds-bien et fournit 
d’excellents resulfats. 

La manoeuvre est tellement simple qu’un jaune 
ouvrier de 12 a 15 ans sutfit pour soigner une presse, 
et la rapidite du travail est telle qu’un tuvau, quel que 
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soit son diametre, est forme avec son manchon en 
moins d’une minute de temps. 

Lorsque Ton fait usage de pate courte, dont le facon- 
nage a la prcsse presente quelques difficultes, on admet 
un peu d’cau tout autour du collet, pour lubrificr en 
quelque sorte cette partie et faciliter la sortie du tuyau. 

Le tuyau en sorlant de la presse presontc sur la hau- 
teur du manchon uue paroi double ; cello interieurc, 
qui n’cst quo la continuation du tuyau, est enlcvee a la 
main, a l’aide d’une petite lame disposed ii cet effet. 
Apres cette operation, le tuyau qui a sa sortie de la 
presse a ete recu verticalement sur un petit chariot, 
est conduit dans ime chambre speciale do dessiccation, 
d’oii il passe plus tard dans un sechoir fortement 
chaulfe a la vapeur. 

Lorsque le travail est en pleiue activite, six presses 
pcuvent fonctionner a la fois dans cet etablisscment, et 
d’apres ce quo l’on vient de voir le personnel est tres- 
restreint, car le travail mccanique remplace presque 
exclusivement la main de l’homme. 

La glacure a lieu au sel marin, et cousequcmment il 
n’y a qu’une seule cuisson. 

Les fours sont disposes comtneceux represents 47 bis 
ot 47 ter, c’est-a-dire, que l’on y fait usage, pourl’echap- 
pement des produits de la combustion, d’une cheminee 
cenlralo exactement comme celle que nous avons em- 
ployed a Maestricht. Voir fig. 4G et 47. 

Les tuyaux sont places verticalement dans le four, 


Faronnagcdunmu- 
choii du tuyau par 
macliiiiL'. 


Gland d<nclop|>c- 
menl de cet etatdis- 
semeut. 


Cuisson dcs tuyaux. 
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sur deux hauteurs et, comme il n’y a pas de pavement 
dans le four, le rang inferieur repose sur deux iits de 
briques places de champ et entre lcsquelles la flamme 
peut librement circuler. Ces ftriques restent dans le 
four pendant plusieurs cuissons. 

Le temps de la cuisson est ordinairement quatre- 
vingt-quatre a quatre-viugt-dix heures, dont la moitie 
pour le petit feu. On laisse refroidir pendant deux jours 
avant de ddfourner. A Lambeth, la cuissou qui a aussi 
lieu a la houille ne dure que trente heures environ. 

Les argiles ferrugiueuses des terrains permiens et 
triasiques, servant en Angleterre pour la fabrication des 
carreaux de pavement, sont aussi employes dans le 
Staffordshire et notamment a Tunstall et a Stoke, 
pour la fabrication de briques et autres produits tels 
que tuyaux, tuiles, pannes, bordures pour jar- 
dins, etc., etc., d’une nature particuliere, et designes 
sous le nom de terro-metallics , par suite de la couleur 
noire bleuatre, tout a ffiit pareille a celle de la fonte 
qu’ils possedent apres la cuisson. 


Ces briques sont tres-peu absorbantes, tres-rdsis- 
tantes et tellement dures qu’elles ne se laissent pas 
rayer par la poiutc d’acier. Cos qualites soul dues en 
majeure partie a la presence d'une grande quantite de 
fer. On voit par l’aualyse donnee page 7 que cette quan- 
tity s’eleve jusqu'a 13 % p. c. Le grand poids des pro- 
duits suffit d’aillours aussi bieu que leur couleur pour 
justifler leur nom et pour indiquer leur nature demi- 
mdtallique. 
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Les briques terro-melallics ou blue, comme on les de- 
signe aussi quelquefois, resistent tellement bien ii Fair 
et a l'usure qn’on les emploie avec un succes complet 
pour paver les trottoirs , les cours , etc. Sur toute 
letendue des grandes communications conduisant, 
d’une ville des poteries A l’autre, il regne un trottoir 
d’une couple de metres de largeur, pavee avec ces bri- 
ques, lesquelles sout retenues en place pardesbordufes 
en fonte. C'est propre, non glissant, solide et d’un ex- 
cellent usage, car il y en a qui durent depuis un tres- 
grand nombre d’anndes et qui sont encore comme 
neufs. 

Le prix en est de 3 francs environ par metre carre, 
ou A peu prtis la moitie de ce que colitent nos trottoirs 
en pierre bleue ou en petits pavds de gres ou de por- 
phyre retaillds. 

Ce mode de pavage prend beaucoup de developpement 
et il vient de se former dans le Staffordshire une socidte 
a un capital tres-dlevd pour ce genre de fabrication. 

La caisson de ces briques demande un bon coup de feu; 
elle a lieu, ainsi qu’il a deja dtd dit, dans les fours 
ronds verticaux, fig. 42 et 44, et elle dure ordinairement 
quatre jours - et quatre nuits. 

Comme il a deja dtd dit pages 6 et 7, on ne fait guere 
usage dans cette fabrication que de schistes qui sont 
desagreges par leur exposition a fair ou broyes entre 
des cylindres. 

Il est probable que Ton arriverait aux memos rdsul- Kssais a faire en 
tats en Belgique, en employant les schistes rouges fer- Belgi ‘ IU ' ! ' 
rugineux du terrain ddvonien, si abondaut dans les 
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provinces du Hainaut, de Namur et, de Liege, surtout 
dans la vallee de la Meuse. 

D’apres ce que nous avons vu en Angleterre, cost 
une industrie qui a de l’avenir et qui sc devcloppe assets 
rapidement. Les essais a faire en Belgique presente- 
raient done beaucoup d’iuteret, d’autant plus quo le 
succes nous parait a peu pres assure. 

Uricks dCS *-*n P cu * obtenir a Tunstall des briques de cette especc 

a peu pres au prix auquel on y paye les briques ordi- 
naircs ou do 45 a 50 francs le mille. Ce prix des briques 
ordiuaires paraitra sans doute eleve, mais il faut remar- 
quer qu’ellcs sont parfaitemeut bien travaillees et bien 
cuites, que leurs aretes sont vivos et qu’elles preseutent 
une grande resistance. Elies sonten outre plus grosses. 

Avant de finir sur ce sujet, nous consacrerons quel- 
ques lignes a la description d’un centre de fabrication, 
d'ailleurs trap peu connu relativement a son importance 
et a son avenir. 

Nous possedons a Boom, pres d’Anvers, un groupe 
d’dtablissements pour la production des briques, pannes 
et tuiles tel que Ton n’en rencontre ni en Angleterre ui 
en Ameriquc, ni probablement nullc part ailleurs. 

C’est par centaine de millions que l'on compte dejii 
les briques que Ton fabrique la chaque aimee et que l’on 
transporte parfois a de tres-grandes distances. 

La qualite, la richesse et la situation des bancs argi- 
leux mis en icuvre permettent d’obtenir des produits 
superieurs et ii des prix tres-bas, en sorte quo la 
demaude croit chaque jour de plus en plus rapidement 
et qu’il serait difficile de dire ou s’arrfitcra le develop- 
pement de ce centre industriel. 
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La couche d’argile exploits entre Boom et Niel, le 
long et coutre la rive droitc du Rupol, et jusqu’au 
niveau de cette riviere, sur une dteudue de 4 a 5 kilo- 
metres, une largeur de 1 kilometre et une epaisseur 
deHa 10 metres, appartient au terrain terliaire, systeme 
rupeliendeA. Dumont. Cette argile, tres-plastique, de 
couleur bleue verddtre au moment de l’extraction, 
prend une teinte d’uu gris blanehatre par sa dessicca- 
tion a l’air. 

Elle communique a l’eau dans laquelle on la delaye 
une teinte d’uu gris cendre et, chose remarquable, la 
silice qu’elle renferme en quantite sulfisante pour bien 
resister au leu est dans un tel etat de division que Ton 
peut parfois delayer un morceau d’argile de la grosseur 
d’un ceuf, sans trouver un seul grain de sable un peu 
gros au fond du verre. 

Le gisoment est reconvert d’unu couche de 2 a 
3 metres d’epaisseur de sable verdatre glauconifere du 
terrain diestien de A. Dumont. 

Le banc argileux est a peu pres le memo sur toute 
sa hauteur, qui u’est pas moindre de 8 a 10 metres, et 
les deux corps etrangers qui le souillent sont d’autant 
plus faeiles a eliminer qu’ils sont resistants. Ce sont, 
d’une part, des rognons aplatis de calcaire compacte 
argileux, gris blanehatre, qui, par la calcination et le 
broyage, peu% r ent fournir un assez bon ciment. Ces 
rognons, par suite de leur volume et de leur reunion 
frequente en trois petits bancs horizontaux de 10 a 
25 centimetres depaisseur, sont tres-faeiles a separer 
de l'argile. 11 n’en est pas tout a fait de meme des 
nodules de pyrites qui se trouvent eparpilles dans toute 

17 
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la masse et qu’il faut (Slimmer avec soin, car celles qui 
restent determinant souvent la boursouflure et inerne 
la perte k la cuisson de la piece qui les renferme. 
Comme compensation pour ce surcroit de travail, les 
pyrites ont une plus grande valeur; elles sont vendues 
aux fabriques d’acide sulfurique. 

Sexploitation de l’argilo se fait en automne , d’une 
maniere tres-rationnelle, par petits gradins droits paral- 
lels a la riviere, dont ils s’eloignent en avanyant. Ces 
gradins n’ont pas plus de 20 a 25 centimetres de hau- 
teur. 

La terre y est decoupee verticalement en petites 
tranches, de moins d’un centimetre d’epaisseur, que 
l’ouvrier pousse en bas des gradins, sur le tas qui se 
trouve ii la partie inferieure. 

Au fur et k mesure que le tas grossit il est arrose 
avec de l’eau qui sourd a la tete du banc argileux ou a 
la base du depot sableux, et que l’ouvrier projette au 
moyen d’une pelle. 

Apres .avoir s<Sjournd a fair, pendant fliiver, dans cet 
etat, l’argile est facile a travailler et a cuire, et donne 
des produits de qualites tout a fait superieures. 

La fabrication proprement dite ne presente rien de 
particulier a Boom ; sauf quelques transports, tout se 
fait encore a la main. 

Les petits hangars longs et ctroits, destines a mettre 
les produits crus a l’abri de la pluie el a faciliter leur 
dessiccation sont tres-bien construits et meritent d’etre 
signales. 

Cuisson des bri- Coutrairement a ce qui se pratique dans les autres 
ques duns des fours. 
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parties de la Belgique, la cuisson des briques a lieu ici 
daus des fours. 

Les fours, quel qu’en soit le systeme, permettent 
d’obtenir des produits plus egalement cuits, tout en 
dormant une dconomie de combustible. 

Jusque dans ces derniers temps on n’employait it 
Boom que des fours sans dome, a tirage naturel; 
c’etaient simplement de grandes chambres rectangu- 
laires sans plafond, recouvertes cependant, a une certaine 
hauteur, d’un toit en tuiles supports sur ckarpente en 
bois et destine a les abriter de la pluie. Ces chambres, 
de 10 metres et plus de cote, ont de 4 a 5 metres de 
hauteur. 

Par suite de la quantite de fumees lancees dans l’at- 
mosphere, Boom ressemble en petit a Sheffield ou a 
Pittsburg. C’est pour obvier aux inconvenients produits 
par ces fumees et surtout comme raesure hygienique, 
que Ton a prescrit de former les fours par le kaut et de 
recevoir les produits de la combustion daus des ckemi- 
nees de 30 metres au inoius d’elevation . 

Les nouveaux fours avec d6me et cheminde deja 
construits fonctionnent bien, comme cela ne pouvait 
manquer d’arriver. Ils doivent meme etre plus econo- 
miques que ceux ouverts. 

En ayant soin surtout de donner une section suffi- 
sante ii la cheminee, le succ6s ne peut pas etre douteux. 

Le prix moyen des briques de Boom n’est que de 
8 a 9 fr. le mille. II s’est parfois dlevd jusqu’il 10 fr., 
mais aussi il est ddja doscendu jusqua G fr. II est 
toutefois a remarquer que ces briques sont plus petites 
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que les briques ordinaires et surtout quo lcs briques 
anglaises. La qualite de l’argile de Boom, qui so bour- 
soulle au leu lorsqu'elle n'est pas parfaitenient seche, 
doit etre la principale cause de l’adoption de ces petiles 
dimensions, qui sont peu dconomiques et incommodes 
lorsque Ton n’emploie pas toutes briques de memo pro- 
venance. 

Comme jo l’ai deja dit, ce centre industriel parait 
destine a un grand avenir. 

Toutefois, il est regrettable que jusqu'a ce jour il 
n’ait fabrique que les produits les plus communs et les 
plus ordinaires, sans s’occuper le moins du monde de 
produits plus perfectionnes , tels que briques creuses, 
briques ornementees, pavements decores on unis, mais 
plus durs et de qualite superieure, etc. 

Une fois dans cette voie de progres, le haut prix des 
nouveaux produits payerait largementles premiers frais. 

On pourrait, en outre, arriver par ce moycn a 
avoir de l’ouvrage pour la saison d’hiver, pendant 
laquelle les ouvriers sont mal retribues et doivent en 
quebpie sorte vivre avec les epargnes de l'ete. 

On fabrique actuellemeut en Angleterre des briques 
engobees ou colorees a la face visible, qui sont d’un 
tres-bel effet dans les constructions, eu egard surtout 
au bas prix auquel on peut les obtenir. 

On a iait un grand emploi de ces briques, pour les 
constructions soignees du Staffordshire, dans ces der- 
nieros annees. 

En ce qui coucerne les pavements, ils gagueraieut 
beaucoup en durete, en solidite et en rectitude, s’ils 
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dtaient, comme nous l’avons d<*ja dit, passds a la presse 
avant leur entiere dessiccation, ainsi quo cola se fait 
en Angleterre. 

Pour assuror la reussite de ces carreaux a la cuis- 
son, il faudrait. les soumettre a uno dessiccation artifi- 
cielle avant de les passer au four. Enfin, il conviendrait 
d’employer pour leur cuisson les fours economiques du 
Staffordshire, dejA tant de fois citds. 

En 1857, on ne comptait pas moins de 50 lubri- 
cants de briques et tuiles a Boom et 25 producteurs de 
briques seules, soit en tout 75; il y avait, en outre, 
26 fabricants de briques, tuiles, pannes et carreaux a 
Niel, et enfin, 14 fabricants de briques a Hemixem, 
soit done un total de 115 fabricants; ce nombre s'est 
encore notablement accru. 

Les salaires moyens etaient, en 1863, en Ate, pendant 
la fabrication, de 2 a 3 francs pour les hommes et de 
1 fr. 75 cent, a 1 fr. 50 cent, pour les femmes et les 
enfants ; mais les journees sont tres-long-ues et peuvent 
compter pour des journees et demie (parfois de 4 heures 
du matin a 8 heures du soir). 

En hiver, les hommes gagnent de 1 fr. 25 cent, 
a 1 fr. 50 cent, a detacher la terre, A raison de 40 a 
50 centimes par metre cube mesure au banc. A cette 
epoque il n’y a plus d'ouvrage dans cette industrie pour 
les femmes et les jeunes ouvriers. 

Chaque jour on voit surgir de nouveaux appareils 
pour faire les briques et il semble que, aussi bien en 
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Machines 

plovees. 


Angleterre que sur le continent, plus leur nombre 
augmente, moins leur emploi se gyndralise. Une con- 
trde cependant commence 4 faire exception : c’est 
l’Ecosse. Depuis plusieurs annees ddja, aux environs 
de Glasgow, onfabrique mecaniquement de tres-grandes 
quantity's de briques. 

L’habilety intelligente de l’ouvrier dcossais contribue 
probablement, jusqu’A un certain point, A ce rdsultat ; 
mais la simplicity et la bonne disposition des appareils 
mis en oeuvre me paraissent ndanmoins incontestables. 

D’ailleurs la meilleure preuve A donner en faveur de 
leur mdrite, c’est l’expansion que prend leur usage. 

La socidtd Allan Man et C°, pour la fabrication des 
briques, pres de Glasgow, apres avoir employd une de 
ces machines pendant plusieurs annyes, en a commandy 
une seconde exactement semblable a la premiere. J’ai 
vu fonctionner ces deux appareils et ils m’ont paru ne 
rien laisser A dysirer. 

Voici quel en est le mycanisme : Un cylindre vertical 
sert de pytrisseur, au moyen de l’axe army de couteaux 
qui se meut A son centre ; il porte A sa partie supd- 
rieure une trymie, dans laquelle l’argile est amende A 
l’ytat naturel par des petits wagons que la machine 
yleve du fond de l’extraction, au moyen d’un petit 
chemin de fer. Cette argile ne recoit aucune pre- 
paration manuelle. On a seulement soin de l’extraire et 
de la laisser exposde A fair pendant un hiver, avant de 
la mettre en oeuvre. La quantity d’eau plus ou moins 
grande qui est necessaire pour sa transformation A 
l’ytat de pAte, sous faction des lames du pytrisseur, est 
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amende dans celui-ci au moyen d'un potit tuyau. 

La pate sort, a la partie inferieure du cylindre, par 
deux ouvertures carrees, laterales et diametralement 
opposees. On obtient aiusi deux prismes continus de la 
largeur et de lepaisseur des briques. Lorsqu’une lon- 
gueur suffisante de ce prisme est sortie, elle est coupde 
par la machine au moyen d’un fil, et la brique, ainsi 
formee, est pressde du haut en bas sur la petite plan- 
chette destin^e a la recevoir pour faliciter son enleve- 
ment et son transport, comme a l’ordinaire, sur le 
champ de dessiccation. 

> Ces planchettes sont supportees par un chapelet ou 
chaine sans fin, que la machine fait avancer au fur et 
A mesure du besoin. 

Une petite machine A vapeur, de 10 chevaux de force 
environ, suffit pour une production de 20,000 A 

25.000 briques par journce de 10 heures de travail. 

Ces briques sont de memo longueur et do mfime lar- 
geur que les notres, mais elles ont une epaisseur A peu 
prAs double : cela correspond done a une production de 

40.000 A 50,000 de nos briques environ. C’est le sieur 
William Bolston, constructeur A Glasgow, qui fabrique 
ces machines. 

On comprend qu’il faut des terres bien faciles a 
secher, pour qu’il soit possible de faire ainsi les briques 
d’une dpaisseur double. 

La plupart de nos argiles , et notamment celles de 
Boom, sont trop plastiques pour que nous puissions 
parvenir A cette augmentation de dimension , sans 
craindre le boursouflement. 

Ce ne serait qu’en y mAlangeant un peu de sable, de 
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paille hachde, ou quelque corps destine a faciliter la 
dessiccation, ou bien encore en faisant les briques creu- 
ses, que l’on pourrait arriver a ce rdsultat. 

Le prix de ces briques, a la briqueterie pres de 
Glasgow, est de 30 francs le mille. A volume egal, ce 
prix est done plus dlevd que chez nous, mais aussi les 
produits sont superieurs. 

La cuisson a lieu en plein air, en tas tres-longs, 
de 0 a 8 metres de largeur et de 2"‘50 a 30 metres de 
hauteur. Comme le charbon n’est pas interpose avec les 
briques, les carneaux menages a la partie inferieure, 
pour faire le feu, sont etroits et n’ont pas moins de 
1"‘25 de hauteur. 

qiies'^niiM* etc ~ Malgre l’dconomie de combustible, la regularity de la 

en Anslptorre. cuisson des produits et la diminution des fumees qui 
resultent de l’emploi des fours, les briques sont encore 
assez frequemment cuites en plein air dans tout le 
nord de l’Angleterre. Dans les autres parties, ou Ton 
fait plus comnumement usage des fours, ceux-ci sont 
les memos que ceux qui servent pour tuiles, pannes, 
tuyaux de drainage, etc. 

Ils sont circulaires avec cheminde centrale, fig. 44 
et 45, ou rectangulaires et avec vodte formant dome. Les 
premiers donnent des rdsultats excellents; mais comme 
dans le cas dont il s'agit il n'est pas necessaire de pro- 
duire un coup de feu eleve, il faudrait, pour economiser 
le combustible, augmenter considerablement les dimen- 
sions de ces fours. 

Quant aux fours rectangulaires, void, en termes 
gdnyraux, leur disposition : 
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Sur les quatre cfitds d’un rectangle ayant 4 a 
5 metres de largeur et deux ou trois fois plus de lon- 
gueur, on a eleve des murs verticaux jusqu’a 3 metres 
environ de hauteur, line vortte cylindrique, appuyde sur 
les deux longs cotds, sert de dome. Parfois cette vohte 
est hermetiquement fermee et alors les produits de la 
combustion sortent par des conduits menages dans 
lepaisseur des parois et communiquant a une ou a plu- 
sieurs chemindes. 

Le chargement se fait ordinairement sur quelques 
lits de briques cuites places de champ et, sinon a de- 
meure, au moins pour piusieurs cuissons. 

Des carneaux transversaux ou paralleles aux petits 
cdtds du four sont menages dans ces assises, en nombre 
qui varie avec la longueur du four, et le combustible 
est jetd directement sur le sol dans ces carneaux. 

Ces fours ont, comrae on voit, la plus grande ana- 
logie avec ceux de Boom ; un point qui les distingue 
cependant de ceux-ci, c’est qu'ils ne sont pas entourds 
de bdtiments et que par suite de leur isolement, souvent 
en plein champ, il a fallu trouver un moyen de mettre 
les foyers it l’abri des courants d'air ; a cet effet une 
voflte cylindrique a axe horizontal setend suivant cha- 
cun des longs cOtds. Ces deux vofltes, comprenant ;V peu 
pres un quart de cercle, s’appuient par leur partie 
superieure contre les longs cdtds, tandis que l’autre 
extrdmitd repose sur le sol a 3 metres environ en avant 
des foyers. 

11 regne ainsi en avant de ceux-ci une galerie que 
Ton peut fermer a ses extremitds , et dont la section 
represente approximativement un quart, de cylindre. 
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Par cette construction bien simple on assure en quelque 
sorte la regularity ties cuissons et l’on renforce nota- 
blement les longs cotes du four. 

Si ces fours ne valent pas les fours ronds a flamme 
renversye, fig. 44 et 45, au moins ils sont de beaucoup 
preferables a ceux rectangulaires avec foyers, k l’un ties 
petits cdtds et cheminee au coty opposy, lesquels sont 
encore employys sur plusieurs points de la Belgique pour 
la cuisson des tuiles, pannes, tuyaux de drainage, etc. 

II parait que l’on emploie actuellement avec beau- 
coup de succes, en Allemagne, pour la cuisson dont il 
s’agit, un grand four annulaire disposy tres-rationnel- 
lement de la maniere suivante : autour d’une cheminye 
centrale on a dtabli concentriquement l’espace annu- 
laire qui est destiny a recevoir les produits et qui est 
forme par le haut, au moyen d’une vortte. Cet espace a 
yty divise en une douzaine de chambres ou de fours sd- 
parys que l’on peut, a l’aide de registres, isoler ou faire 
communiquer entre eux, en my me temps qu’avec la 
cheminye. 

Void d’apres les inventeurs, MM. Hoffman et Licht, 
quelle est la marche de ce four : supposons l’appareil 
en train et les portes des fours 1 et 2 ouvertes. On rem- 
plit 1 de briques k cuire et on retire de 2 les briques 
cuites. Les compartiments 3, 4, 5 et 6, remplis de 
briques cuites, sont refroidis par l’air qui 'entre par les 
portes 1 et 2. L’air froid, apres s'etre considyrablement 
dchauffe dans ce parcours, arrive au compartiment 7, oil 
a lieu la combustion. Quand les briques ou autres pro- 
duits du four 7 sont cuits, ceux du n" 8 sont tellement 
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chauds que le combustible que Ton jette dessus par le 
ddme s’enflamme immediatement. Les compartiments 9, 
10, 1 1 et 12 sont chaufFds l’un aprds l’autre par Fair qui 
vient de 7 et qui fiualement s’ecoule par la chemiuee. 
Quand 1 est rempli on leve le registre eutre ce com- 
partiment et le voisin 12, et on abaisse celui qui est 
entre 1 et 2, tandis qu'on ferme la communication entre 
le 12 et la cheminee, et qu’on ouvre, au contraire, le 
passage pour les fumdes du four 1 . On vide alors le 
four 3 qui doit etre suffisamment refroidi, et Fon remplit 
le four 2. 

Les avantages de ce systeme sont importants : Fair 
necessaire a la combustion sechautFe avant d’arriver au 
foyer. Les gaz chauds, rdsidus de la combustion, eldvent 
la temperature des briques des fours voisins de telle 
sorte qu’il n’y a pas de perte de chaleur. La hauteur du 
four n’excedant guere deux metres, l’ouvrier peut dis- 
poser commoddment les objets A cuire. 

On comprend qu’un four semblable, codteux d’dta- 
blissement et fournissant une quantity considerable de 
produits, ne peut gudre convenir que pour de grands 
atehers, dans le genre de ceux de Boom, mais il n’y a 
pas de doute que si sa marche est bien rdgulidre et 
commode, il doit etre fort dconoraique. 

PORCELAINE. 

Pour terminer ce que nous avions h dire sur les 
diverses fabrications cdramiques, nous ajouterons quel- 
ques mots concernant la porcelaine. 

Quoique cette poterie prime toutes les autres par ses 
qualitds, nous avons cependant d(l la traiter en dernier 
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lieu, afin de rester fidele a l'ordre de classification, 
base sur l'importance industrielle ou commerciale des 
produits en Belgique, qui a ete suivi dans ce travail. 

Autant le sol beige a 6t6 richement dote sous le rap- 
port de la plupart des materiaux entrant dans la com- 
position des faiences , autant il est depourvu de roche 
propre a la fabrication de la porcelaine. 

Les principales de ces roches, les granites et les 
feldspaths, ainsi que leurs derives les kaolins, si abon- 
dants sur un grand nombre de points de l’Angleterre et 
surtout de la France, manquent chez nous. 

Un soul gisement, celui du feldspath lithoi'de de 
iNivelles que nous avons deja indique, fait exception, 
mais comme il n’a encore €te que tres-peu explore et 
tres-peu exploits , il n’est pas permis de se prononcer 
definitivement sur sa richesse et sur la qualite des 
produits qu'il fournira a de plus grandes profondeurs. 

Comme il a deja ete dit, si mes previsions se reali- 
sent, on lie peut manquer de trouver plus tard dans le 
tilon de Nivelles, des ressources aussi precieuses pour 
la fabrication des porcelaines, que celles que Ton y 
exploite d6j;l actuellement pour les autres productions 
ceramiques. 

En attendant nous sommes tributaires de la France 
pour la terre a porcelaine proprement dite, en sorte que 
le porcelainier fran^ais a sur son concurrent beige de 
tres-grands avantages, ainsi que le demontrent assez 
clairement les quantites de produits qu’il importe ici 
depuis l’abaissement des droits de douane, 

Quelques ceramistes des plus distinguds, et entre 
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autres M. Salvetat, out emis 1’opinion, dans ces 
derniers temps, que la Chine, grace a la profusion avec 
laquelle ellc semble dotde de kaolin de premiere qualitd, 
pourrait peut-etre bien, par la suite, sinou monopo- 
liser la fabrication delaporcelaine dure, au moinsrecon- 
querir son ancienne preeminence dans cette industrie. 

Toutefois, s’il est vrai de dire qu’en adoptant nos 
proeedes perfectionnes et rapides de fagonnage, les 
Chinois doiveut arriver a pouvoir diminuer notablement 
le prix actuel de leurs produits, d’autre part on doit se 
demander si ce developpement considerable de fabrica- 
tion ne sera pas la cause d’un abaissement de qualitd, 
compensant et par dela les avantages du bon marekef 
En d'autres termes, la quantite ne serait-elle pas 
augmentee au detriment de la qualitd \ 

II parait qu’actuellement le potier chinois laisse 
vieillir ses pates plus d’anndes que son concurrent 
europeen de jours, et qu’en outre il met plus de 
semaines que nous de jours pour operer la dessiccation 
et la cuisson des produits. 

II y a done lieu de se demander si quelques qualites 
superieures qui distinguent les porcelaines chinoises et 
japonaises persisteront lorsque la concurrence aura 
amend la, comme ailleurs, les perfectionnements eco- 
nomiques des nouveaux proeddds de fabrication. 

Quoi qu’il advienne dans l’dtat actuel des choses, e’est 
la une question qui n’intdresse guere que la France et 
l’Allemagne ou existent les gisements de kaolin qui sem- 
blent le plus se rapprocher de ceux du Cdleste Empire. 

On a quelquefois (lit qu’il devait elre preferable de 
faire voyager le kaolin que la porcelaine fabriquee, 
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puisque eertaines pieces n’exigent pas moins de dix fois 
leur poids eu charbon, avant d’etre livrees au consom- 
mateur. Mais il ne faut pas perdre de vue qu’il ne s’agit 
la que de porcelaine de haut prix richement decoree et 
qui cxige uu grand uombre de cuissons, tandis que pour 
les pieces ordinaires, formant les neuf dixiemes de la 
vente, le poids de la pate atteint souvent celui du com- 
bustible necessaire pour leur fabrication. 

D'aillcurs les Anglais, apres avoir constate que lour 
pegmatite et leur kaolin (1), par suite de la quantite 
de mica qu’ils renferment, conviennent moiiis bien que 
les roches similaires de la Cliine, de la France et de 
l’Allemagne, auraieut pu, mieux que personne, impor- 
ter ces dernieres chez eux, tandis qu'ils out prefere 
creer leurs fabrications de cailloutages que nous venous 
de decrire et celle de porcelaine tendre ou phospkatee, 
dont nous dirons bientdt deux mots. Maintenant encore 
le mot d’ordre des potiers anglais est de sen tenir a 
ces fabrications en les perfectiounant activement et tou- 
jours, de maniere a pouvoir latter contre la porcelaine 
dure , qu'ils considerent pourtant cornme la poterie par 
excellence, mais dont ils abaudonnent la production a 
ceux qui sont dotes des meilleures matieres premieres. 

Les beaux resultats auxquels ils sont arrives dans 
cette voie prouvent d’ailleurs mieux que tous les raison- 
nements que cette marclie est bien la meilleure el on 
peut diro celle que nous devons suivre, si nous voulons 
partager leurs succ^s. 

(I An moius ceux exploiter jusqua ce jour. 
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J’ajouterai encore qu’en attendant la concurrence 
predite des porcelaines chinoises et japonaises, les pro- 
duits europeens et surtout les cailloutages anglais et 
hollandais sont expddies , en quantites chaque jour 
croissantes, vers l’lnde, le Japon et la Chine, ou ils 
sont tres-bien regus, sans doute un peu a cause de leur 
nouveaute mais surtout pour leur bas prix. 

De toutes les poteries, c’est dvidemment la porcolaine Caracicres de la 

1 1 porcelaine, 

qui est la plus nettement caracterisee. Son aspect scnii- 
vitreux dans la cassure, sa compacite qui ne lui perraet 
pas d’absorber les liquides, sa grande durete, surtout 
sa translucidite, ne permettant pas de la confondre 
avec les autres produits de l’espece et surtout avec les 
faiences fines qui sont toujours opaques. 

Toutefois, lorsque celles-ci sont fabriqudes avec des 
materiaux bien choisis, tres-finement broves et surtout 
lorsque les pieces sont bien fagonndes, tres-minces et tres- 
legeres et qu’elles ont subi un fort feu, elles acquierent 
en memo temps qu’une grande durete, un certain degre' 
de translucidite, en sorte qu’il devient assez difficile de 
dire dans quelle categoric elles doiveut etre ran- 
-gdes (1). Mais, comme on voit, il s’agit plutdt dans ee 
cas de produits exceptionnels que de faiences ordinaires. 

Sous le nom de porcelaine, nous avons a considerer 
deux especes de produits, souvent coufondus dans le 
commerce, mais completement distincts taut sous le 
rapport de leur composition que sous celui de leur 

(I) Letablissemont de M. Elliot, de Burslem, produit dans ce genre, pour 
lemarche de Paris, des lasses el autres articles semblables, tres-remarqua- 
bles pour leur minceur et leur bonne execution. 
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fabrication. L‘un de ces produits a reeu le nom de por- 
celaine dure et l’autre de porcelaine tendre. 

La porcelaine dure ou chinoise, ou bien encore natu- 
relle, est formee de deux elements principaux, l’un 
argileux, infusible, c'est le kaolin; l’autre sec ou sans 
plasticite, argileux, fusible, designe sous le nom de 
feldspath (petunze des Chinois). Ces deux elements 
forment la base de toute porcelaine dure. On y ajoute 
parfois, suivant les lieux et les circonstances , soil de 
l’argile plastique, du sable, de la craie ou du gypse, 
mais toujours en dose tres-minime. 

La glacure, formee de feldspath tgliceux, additionnee 
parfois d’un peu de gypse, mais ne conteuant ui acide 
borique, ni plomb, ni etain, presente toujours une 
grande durete et une grande resistance. 

La cuisson de cette poterie necessite un feu plus fort 
que celui ncicessaire pour la porcelaine tendre ou pour 
la faience fine, mais en revanche cette cuisson est simple. 
Le premier passage au four pour arriver a ce que l'on 
nomine le ddgourdi, n’etant pour ainsi dire qu’une forte 
dessiccation destinee a faciliter la mise au vernis. 

En these generate, il faut done admettre que la fabri- 
cation de la porcelaine dure est plus simple et moins 
difficile que celle de la porcelaine tendre ou de la faience 
line. 

lllSTORiyUE DE LA FABRICATION DE LA PORCELAINE DI RE. 

La fabrication de la porcelaine dure a eu lieuen Chine 
depuis les temps les plus rcculbs, et il parait qu’elle y 
avait atteint un tres-haut degre de perfection des l’an 
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1000, c’est-u-dire longtemps avaut d’etre connue en 
Europe. 

Deja au treizieme siecle le voyageur venitien Marco 
Paulo visit ait ces fabriques, et en 1712 le pere d’Entre- 
colles trouvait environ 3,000 fours dans le principal 
centre do fabrication, appele King-te-Tchiug. Si ce chiffre 
est exact, et quelque petits que 1’on puis.se supposer ces 
fours, ils n'en attestent pas moins un developpemenl 
tres-importaut. Vers l’an 1500, les porcelaines de la 
Chine etaient deja apportees en Europe par les Portil- 
gais, les Espaguols et les Uollandais. 

Dos lors on se mit resoliimeut a ToBUvre pour parve- 
nir a imitor de si curieux et si interessants produits. 
Cc no fut pourtaut que vers 1709, que l'alcliimisto 
Bottcher, de Berlin, decouvrit le moyen de produire la 
porcelaine blanche, dans le laboratoire tie son confrere 
Tschirnhauer, a Dresde. 

Diverses histoires ont etc racontees a ce sujet, mais 
il parait que c’cst en observant l’action du feu sur la 
tcrre dont etaient l'onnes ses creusets, qu’il fut mis sur 
la trace de cette decouverte. Auguste II, electeur de 
Saxe et roi de Cologne, prevoyaut toute Timportancc 
du secret de Bottcher et voulant sen assurer les avan- 
tages, tit enfermer Tinventeur, aussi confortablement 
que possible, au palais Albert, a Meissen, et le chargca 
d’y fonder une fabrique. Ce fut seulement vers 1715, 
que Ton vit sorlir de cette fabrique des produits de 
bonne qualite, tels que ceux qu’elle a founds jusqu’a 
ce jour et qui sont connus sous le nom de porcelaine 
de Dresde. 

De ce moment le travail de la porcelaine fut acquis a 

18 
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M. Sterna up r, di- 
rerlcur de I’etablis- 
semenl de Meissen, 
relev e du sermenl 
de giirder le secret. 


l’Europe et s'y repandit bieutot malgre les soins iuiina- 
ginables pris a Meissen pour entpecher la divulgation 
des precedes. 

Void jusqu'ou allaient ces precautions : Le kaolin, 
provenant d’Aue , etait expedie dans des tonneaus 
cachet cs par des personnes muettes. Les ouvriers 
(itaient eufermes et tenus sous clef a Meissen, comme 
dans ifne forteresse, et le serment qu'ils avaient fait de 
garder le secret jusqua la mort etait affiche dans les 
ateliers. Une partie de ces precautions existait encore 
en 1812, epoque a laquelle M. Steiuauer, alors direc- 
teur de la fabrique, dut etre releve de son serment afin 
de pouvoir expliquer les precedes suivis, a M. A. Bron- 
gniart, directeur de Sevres, qui avail ete charge par 
Napoleon I" r de visiter cet etablissement. 

Des 1718, une fabrique du meme genre que celle de 
Meissen lut erigee a Vienne, et d’autres suivirent plus 
tard, savoir celle de Saint-Petersbourg, en 1741, celle 
de Berlin en 1750 et enfin celle de Sevres en 1705. 

Longtemps avant cette epoque on fabriqunit en 
France et en divers autres points de l’Europe de la 
porcelaine teudre frittee. 

On commen^ait done par le compose pour revenir 
plus tard au simple. 11 ne l'aut d’ailleurs pas trop sen 
etouner, e’est 1'histoire de la plupart des inventions. 


DIVISION DES t’OHCELAINES TKNDItES. 

La denomination de porcelaine tendre coinprend 
deux genres de produits bien disliucts, au moins dans 
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leur composition, savoir : les porceliiines tendres a pate 
frittee et les poreelaines tendres phosphatees ou an- 
glaises. 

La glacure de la porcelaine tendre est loin d’avoir la 
durete de celle de la porcelaine dure, elle se laisse 
meme rayer par l’acier. 

Cette glacure, toujours plus ou moins plombeuse et 
dans laquelle entre l’acide borique, se rapproclie beau- 
coup de celle lies faiences fines et fond a une tempe- 
rature bien moins elevee que celle uecessaire pour le 
vernis des poreelaines dures. 

Voici comment on a souvent decrit la porcelaine 
tendre a pate frittee : pate marneuse, dense, a texture 
presque vitreuse, dure, trauslueide, fusible a une haute 
temperature ; vernis vitreux, transparent, plombifere, 
assez dur. 

Ou la fabriquait en France et notamment a Saint- 
Cloud des 1695, e’est-a-dire 20 ans avant l’apparition 
de la porcelaine dure de Bottcher. 

Suivant Brougniart, voici quelle etait la pate de cette 
porcelaine a Sevres de 1750 a 1S04, epoque pendant 
laquelle elle eut beaucoup de sueees. 


Nitre foudu (cristal mineral) . . . 22.0 

Sel marin gris 7.2 

Alun 3.6 

Soude d'Alicante 3.6 

Gypse de Montmartre 3.6 

Sable de Fontainebleau 60.0 


100.0 


Porcelaine tcmJre 
t pale frittee. 


Sa composition. 
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FuronnugediiUcile. 


Apres melange et calcination de ces substances la 
fritte obtenue etait lavee a l’eau cliaude, puis broyee. 
Pour lui donner du corps et de la plasticite on y 


ajoutait sur : 

75 parties .... 75 

Craie blanche 17 

Marne calcaire 8 

Too 


Lc veruis ou la glarure pour recouvrir cette pate se 


composait de : 

Litharge 38 

Sable de Fontainebleau calcine. . . 27 

Silex calcine 11 

Sous-carbonate de potasse .... 15 

— de soude 9 

100 


Ces matieres etaient d’abord fondues ensemble, puis 
broyees. 

Des compositions aussi compliquees accusent plus de 
reeherches, de coinbinaisons el de genie pourarriver a 
cette poterie qu’il n’a fallu en deplover pour faire la 
porcelaine dure, laquelle est formee d elements pris tels 
(pie la nature nous les offre. 

Maisladecouverteet la preparation d’une telle pate ne 
resolvaicnt d’ailleurs qu’une partie des difficultes ; on 
comprend qu’en raison de sa nature elle etait telle- 
ment courte et peu plastique que le travail devait en 
etre excessivement. difficile. C’est a tel point que l’ebau- 
cliage etait impossible et qu’il fallait obtenir presque 
tous les objets par le moulage et sous de fortes epais- 
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sours. Le toumassage, long et difficile, ne pouvait se 
fairo qua sec, en sorte que les poussieres vitreuses 
auxquelles il donnait lieu etaient nuisibles pour la sante 
des ouvriers. 

Cette pate, tres-ramollissable au feu, v prenant tine Gauchissage a la 
r s . cuisson. 

forte retraite et, necessitanl deux caissons, ne presen- 
tait pas moins de difficultes au four que dans l’atelier 
do faconnage. 

Toutes ces causes devaient, on le comprend, donner 
lieu a une quantity considerable de second choix et ren- 
cherir beaucoup les produits. On pent m6me dire que 
c’etait plutot une manutention de laboratoire qu’une 
industrie. 

II y a done lieu d’etre dtonnd du grand nombre de 
points oil l’on entreprit cette fabrication en Europe et 
du ddveloppement qu’elle y prit avant la decouverte 
des gisements de kaolin. II est vrai qu’en compensation 
des difficulties de fabrication, cette poterie presente 
une resistance a l’usage qui la rend precieuse pour les 
pieces d’un emploi frequent et notamment pour les ser- 
vices de table , et qu’en outre les couleurs decoratives, 
surtout les fonds, y reussissent beaucoup mieux que 
sur aucune autre poterie. 

Les etablissements qui obtinreut le plus de succes 
dans cette fabrication, aujourd’kui a pen pres gdndrale- 
ment abandonee, furent ceux de Sevres, de Worcester 
et de Tournai. 

Apres la decouverte des kaolins du Cornouailles et 
surtout de ceux de Limoges qui eut lieu ii peu pr6s A 
la meme epoque, ou vers 1768, la porcelaine dure en 
France, les eailloutages et la porcelaine tendre phos- 
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Pnlirirntion de la 
porcelaine Icndre ii 
Fournai. 


Porcelaine tendre, 
phosphnlde on an- 
glai.se. 


phatde en Angleterre prirent rapidement, la place de 
la porcelaine tendre frittee. 

La principale fabrique de Tournai fut fondee en 1750 
par les sieurs Peterinck. 

On y comptait CO ouvriers en 1752 et, en 1762 ce 
nombre s’elevait a 240. Plus tard cet dtablissement 
passa aux mains du sieur Henri de Bettignies qui l*a 
cede, il y a quelques ann^es, i\ la societe Boch freres. 
Depuis longtemps deja on y produit, en mi‘me temps 
que la porcelaine tendre, des faiences fines, des faiences 
ordinaires et des poteries brunes. 

En continuant encore la fabrication de la porcelaine 
tendre frittee, cette usine fait exception an milieu du 
mouvement de transformation qui depuis longtemps a 
emporte toutes celles de 1’espece, tant en France qu’en 
Angleterre. 

Une usine analogue a celle de Tournai existe a 
Saint-Amand, pres de Valenciennes; elle appartient a 
M. de Bettignies. On y continue aussi la fabrication de 
la porcelaine frittfie, mais je crois que la, comme a 
Tournai, la faience fine et la faience ordinaire forment 
la base de la fabrication. 

Les potiers anglais, ne prevovant sans doute pas la 
possibility d’ameliorer la fabrication de la porcelaine 
frittde de maniere a pouvoir obtenir ce produit dans de 
bonnes conditions economiques, font abandonnde de- 
puis l’annee 1800, epoque a laquelle ils out deeouvert 
une porcelaine tendre qui possede a pen pres tons les 
avantages de la porcelaine frittee sans en presenter les 
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inconvdnientset dontlablancheursurtoutestde beaucoup 
superieure. Cette blancheur, d’un mat laiteux agreable, 
depasse memo celle des porcelaines dures de Limoges. 

Ce remarquable produit , qui n’est autre en quelqne 
sorte que de la faience tine dans laquelle on a fait 
entrer de 40 a 50 p. c. d’os calcines, est ddsignd sous 
le nom de china (porcelaine). 

Comme on ne fabrique pas de porcelaine dure dans 
cette contree, on a pu supprimer le qualificatif soft 
(douce ou tendre). 

Ce qui distingue surtout cette poterie, ce sont les 
precedes simples, stirs et dconomiques a 1’aide des- 
quels on l’obtient. Le Staffordshire a d’ailleurs protite 
largement de cette decouverte depuis quelques annees 
et il n’est pas douteux que la porcelaine tendre phos- 
phatiie a contribud pour une bonne part a la renommee 
et a la prosperitd du district des poteries. 

Chacuu a pu admirer, aux expositions universelles de 
1851, de 1855 et de 1862, a quel degre de perfection 
on y a amend ce produit, tant sous le rapport de la 
grande dimension des pieces, de leur legeretd, de la 
perfection de leurs formes et enfin de leur parfaite 
reussite pour la blancheur, la transparence et la recti- 
tude, que sous celui de leur decoration. 

Un moyen bien simple d’ailleurs pour s’assurer du 
parti que l’on peut tirer et que l’on a tird en effet des 
p&tes phosphatees, c’est de passer quelques jours dans 
la ville de Longton, la plus an sud du groupe des 
poteries. 


A vantage* que pro- 
sente la porcelaine 
phoaphatfo. 


Plusieurs usiues 
speciales pour cello 
fabrication a l.ong- 
lon. 
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Gnndonrlivilwin- 
duslru'llo de Loiip- 
tuii. 
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Lors du recensement de 1861, la population de cette 
ville dtait de 16,817 habitants; on l’estime aujourd’hui 
;i 20,000. Notons en passant que cet accroissement, 
doja bien rapide quand on le compare a celui qui a lieu 
sur le continent , est pourtant bien faible A efitd de 
celui de Hanley, ville sinon capitale au moins centrale 
du district des poteries. D'apres une statistique publiee 
depuis le commencement de ce travail, la population 
s’est elevee la, pendant la periode decennale de 1851 a 
1861, de 12,469 habitants a 28,066, soit de 125 p. c. ! 

Jo u’ai pas visitela fameuse ville de King-te-Tching en 
Chine oil d£ja, en 1712, le pere d’Entrecolles comptait 
jusqu’d trois mille fours de potiers (foyers sans doute), 
mais je lie crois pas qu’elle devait presenter plus de 
mouvement et d’activitd que Longton. 

A part le bruit, car on sait que le potier avec ses 
tours, ses pinceaux et ses fours ne fait pas beaucoup 
de tapage, on pent dire que Longton ressemble a une 
partie, et je crois meme a une des plus actives, de 
Birmingham, de Glasgow ou de Pittsburg , de l’autre 
cote de l’Atlantique. C’est pent etre un pen pour cette 
raison que 1’Americain, debarquant en Angleterre pour 
s’approvisionner de poteries, se dirige souvent en ligne 
directe sur Longton. 

Longton produit peu de faience, tandis qu’elle a en 
quelque sorte monopolise la fabrication de la poree- 
laine phosphatee, au moins pour les articles a bon 
marche ou les plus usuels et les plus courants. 

( )n trouve la bon nombre d’usines montees exclusi- 
vement pour cette production et qui, grace sans doute 
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a cette division du travail, sont parvenues a un bon 
marche de production qui etfraye les fabricants de 
faiences du voisinage eux-mdmes. 

(Test dans cette ville que Ton peut acheter des ser- 
vices a the canneles, de forme simple, mais de bonne 
appareuce et tres-pratique, en porcelaine admirable- 
blement blanche, decords de petites fieurs bleues appli- 
qudes, en demi-premier choix et comprenant 30 pieces, 
savoir : 


2i pieces. 

1 » 

1 > 

1 > 

1 > 

2 > 

30 pieces. 

pour le prix de cinq schellings et demi ou G fr. 87 c., 
soit 22 centimes par piece. 

Pour les articles soignds et de haut prix, quelques 
dtablissemeutsde Burslem et de Hanley et surtout celui 
de Minton, a Stoke, doivent etre places au premier 
rang. Les fabriques de M. Pugh, a Coalport ou Coal- 
brochdale, et celles de MM. Grainger et de la Royal 
Company Limited, a Worcester, sur les bords de la 
Severn, oil l’on a primitivement fabrique les porcelai- 
nes a pate frittdc, sont aussi arrives a im haut degre 
de perfection dans la production de la porcelaine de luxe 
a pate phosphatee. 

Comrue il a ddja dtd dit, la porcelaine tendre anglaise 


1 2 lasses on 
I theierc 
1 pot nu hit. 

I sucrier 

1 hoi 

2 plats ii (mills 


Bon mairhee\tra- 
ordinnin* de la pot— 
cclaine phCKphaleeu 
I.onglon. 
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ou phosphatde est en quelque sorte la derniere limite 
ile perfectionnement de la faience fine. 

Sa pate, assez plastique, est d'un fagonnage facile 
non-seulement comparativement a celui de la porce- 
laine a pdte frittee, mais encore a celui de la porcelaine 
dure. En outre, elle se cuit a pen pres a la mdme ternpd- 
rature que la faience fine, et je l'ai vu quelquefois placer 
dans le four a c6te de celle-ci. 11 suffit seulement, dans 
ce cas, de la loger dans les parties les plus chaudes du 
four a biscuit, et, au contraire, de l’eloigner des alan- 
diers ou du coup de feu, pour la cuisson en vernis. 

On comprend d’ailleurs que la cuisson sdparee de ces 
deux genres de produits est preferable, et c’est aussi ce 
qui a lieu le plus ordinairement. 11 va sans dire que, 
dans un cas comrae dans l’autre, on chauffe a la houille. 

Les principaux elements de la pdte sont le kaolin 
argileux, legerement talqueux, du Cornwall ( china-clay ); 
on choisit les varidtes possedant un pen de plasticite ; le 
kaolin caillouteux ou pegmatite alteree du Cornwall ; le 
silex et parfois le sable quartzeux tres-fiuement broyds. 

Enfin les os calcines, dont la dose u’est pas moindre 
en movenne de 40 p. c. de la masse totale. 

Tv|>e ile pate pour Voici une des compositions adoptees dans quelques 

porcelaine phospha- . 

i^e. etabhssements du Staffordshire : 


Kaolin .... 

■fl ,00 

Pegmatite (s/onc 

. 26,00 

Silex 

2,50 

Os calcines . 

i0,50 


100,00 


Parfois on v ajoute une faible dose d'argile plastique 
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du Dorset. On choisit alors la plus siliceuse et la plus 
pure. 

_ . , Typedcvernisponr 

lomme verms pour recouvrir cette pate on prend |jorreiaineph<r.|.tia- 


l'une ou l’autre des compositions 

suivantes 



A 

B 

C 

Pegmatite .... 

. 48. On 

34,00 

34.00 

Borax 

. 24 00 

20, iO 

34,00 

Craie 

. 20,00 

8,40 

17,00 

Nitre 

. i.00 

» 

» 

Silex 

4.00 

20,40 

1 3.00 

Kaolin 


3.40 


Sonde 


3.40 


Carbonate de plomli . 


to. 00 



100,00 

100.00 

100.01) 


Ces melanges sont calcines et traitds pour frittes, 
comme il a ^te dit pour les faiences, et on y ajonte pour 
composer le vernis definitif : 


Fritte A. 

39,00 

FriilcB. 

70,00 

Fritte C. 

09.00 

Carbonate de 


Carbonate de 


Carbonate de 


plomb. 

17,00 

plomh. 

20,00 

plomb. 

21,o0 

Pegmatite. 

24.00 

Pegmatite. 

to, 00 

Pegmatite 

10.00 


100.00 

100,00 


10). 00 

Celle de 

ces 

compositions 

qui 

est adopter 

> doit 


ensuite £tre amenee a un haut degrd de finesse par un 
broyage prolong^. Gdneralement, pour augmenter la 
blancheur, on remplace la pegmatite par du feldspath 
de Norwege ou de toute autre provenance. 

Par suite de la calcination qu’on a fait subir aux os, 
ils sont parfaitement blancs et assez friables pour 
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Prix des os. 
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s’dcraser par la pression de la main, de maniere qu’ils 
peuvent entrer directement dans le moulin ordinaire a 
blocs pour y etre pulverises. On n’ajoute pas trop d’eau 
pour le broyage, en sorte qu’ils forment dans la cuve 
une barbotine cremeuse assez epaisse. La duree du 
broyage est de un tiers et parfois de moitie moins 
longue que celle des silex ou des pegmatites. 

Pour obtenir des produits bien blancs, il est essen- 
tiel de laver les os avec le plus grand soin avant de les 
faire entrer dans la composition des pates. 

II parait que les os des ruminants et surtout ceux du 
mouton sont les meilleurs, mais je crois pourtant qu’il 
arrive assez souvent qu’ils sont tous mis en oeuvre. 

J’ignore comment les Amdrieains precedent pour 
calciner ceux qu’ils amenent en Europe, mais, en 
Angleterre, la calcination se fait dans les fours ordi- 
naires ft silex et de la meme maniere que celle des 
silex. II vaut mieux toutefois consommer le combus- 
tible dans un foyer a part que de le melanger avec 
les os. 

Lorsque les os n’ont pas 616 pr^alablement degrais- 
sds a l’eau bouillante, il faut tres-peu de combustible 
pour leur calcination, la graisse servant a entretenir 
le feu. 

-A Worcester et a Longton, j’ai souvent entendu des 
plaintes sur la trop grande calcination des os d’Ame- 
rique. 

Calcines , linement broyes et tout prfits pour l’em- 
ploi, leur prix est actuellement, dans le Stafford- 
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sliire, de 250 fraucs environ par tonne. Ce prix vane 
suivant la quality et le degrd de finesse auquel ils sont 
broyes. On estime a 200 francs environ le prix a Liver- 
pool, et il faut ensuite ajouter une trentaine de francs 
pour le brovage et 1 0 francs environ pour le transport 
jusqua Longton. 

Quoique ce prix soit souvent a la hausse , on a pu 
cependaut jusqua present s’approvisionner assez faci- 
lement. 

En sera-t-il lougtemps encore de iueiue, surtout si ce 
genre de poterie prend chaque jour de plus en plus de 
developpement, comme tout semble l’indiquer ? 

Toutefois, on sait que c’est toujours lorsque l’on a 
des inquietudes pour lepuisement d’un produit, que Ton 
parvient, a force de recherches, a en abaisser le prix 
ou a en trouver un autre qui puisse le remplacer. 

Le phosphate de chaux exist een abondauce dans la 
nature, soit dissdmiud dans les terrains cretaces de 
l’Angleterre, de la France et de la Belgique, ou bien 
en masse et en iilons etendus dans les roches plus 
anciennes de l'Espagne (Logrosan) et de la Suede. On 
a vu figurer a l’exposition de Londres, en 1802, de 
beaux echantillons de cette derniere localitd. II est vrai 
que dans ces roches le phosphate est quelquefois souille 
par des substances etrangeres et surtout par du for, et 
qu’en outre son dtat moleculaire v est tout a fail diffe- 
rent de ce qu’il est dans les os. 

I J eut-dtre decouvrira-t-on de nouvcaux et meilleurs 
gisements de cette utile substance oujbien parviendra- 
t-on a la fabriquer de toute piece. 

En attendant l’Angleterre tire tres-bien parti des 
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res sources que lui offreut les os liaturels, et on ne eoui- 
prend pas pourquoi les potiers du continent ne parvien- 
draient pas au ineme resultat . 

La France fait peut-etre exception et peut se passer 
de porcelaine tendre phosphates, a cause de la bonne 
qualite de sa porcelaine dure et du bon marche auquel 
elle peut la produire, comtne il a ete dit; mais en Bel- 
gique il n’en est pas de menie, au moins aussi long- 
temps que le gisement de feldspath de Nivelles n’a pas 
ete suffisamment explore et qu’on ne conuait pas bien 
l’abondance et la qualite du kaolin qui doit accompagner 
ce gisement. En attendant, chacun admettra sans doute 
que nous trouvant identiquemeut dans lesmemes condi- 
tions que le potier anglais pour les matieres principales 
qui entreat dans les porcelaines phosphatees, nous 
ferions bien d'introduire cette fabrication en Belgique 
oil elle n’a pas encore etc tentee jusqu’a ce jour. 

Evidemment les os d'Amerique, d’lrlande ou d’autres 
contrees du globe pourraient aussi bien etre diriges sur 
Anvers que sur Liverpool et puis, avant de recourir a 
let ranger pour nous procurer cette substance, nous 
aurions a utiliser les deux millions de kilogrammes et 
plus, que nous en exportons maintenant annuellement 
et dont nous faisons un si leger beuelice, puisque, 
dans }es tableaux du commerce, ce poids n’est estime 
quit la valeur de un quart de million de francs environ. 

On ne peut done pas objecter a l’introduction de la 
fabrication de la porcelaine anglaise en Belgique, que 
rest la matiere premiere, au moins celle principals, qui 
manque, puisque les fabricants etrangers vieunent au 
contraire s’approvisionner en partie cliez nous. 
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Outre les benefices" a retirer tie cette fabrication, on 
peut encore dire quelle est tie la plus haute importance 
pour faire la reputation et pour aider au developpement 
de tout centre ceramique. Ainsi l’Angleterre n'exporte 
de la porcelaine tendre que pour un million et demi 
de francs chaque annee, ou pour la vingt-quatrieme 
partie de son chiffre d’exportatiou de faience, et pour- 
tant elle y attache le plus haul prix et a soin de la faire 
toujours figurer au premier rang. 

Ou comprend d’ailleurs que la production meme d’un 
petit nombre de pieces soigndes et de grande valeur, 
stimule a la fois les fabricants et les ouvriers et doit 
necessairement amener le perfectiounement dans le 
travail de la faience, qui se fait souvent dans les autrcs 
parties de la meme fabrique. De la, sans doute, le 
grand nombre d’dtablissements qui s’occupent actuelle- 
ment de la production de la porcelaine phosphatee en 
Angleterre. On en comple une trentaine au moins, rien 
que dans le district des poteries. 

La porcelaine anglaise se prete aussi bieu a la deco- 
ration qu’au fa$onnage, et, quoiqu’il y ait une ou deux 
couleurs qui semblent mieux reussir sur les porcelaiues 
a base frittee, cela n’empeehe pas quelle est, a cause de 
sa blancheur extraordinaire, la porcelaine par excel- 
lence pour la decoration. C’est ce que chacun a pu 
reconnaitre en voyant a Londres, en 1862, le grand 
vase supporte par trois cupidons, exposd par l’ctablisse- 
ment Minton, car on peut dire que sous le rapport de 
la blancheur de la pate, de leclat, de la richesse et du 
brillant des couleurs, cette pi6ce etait un chef-d’ieuvre 
hors ligne et ne laissait rien i ddsirer. 
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Parian. 


A Longton on dficore memo une assez grande quan- 
tity de porcelaine phospliatee au moyen de l’impression 
sur le biscuit ou sur le vernis, comme cela se pratique 
pour la faience. Les rouges sur biscuit reussissent bien 
ainsi que les bleus violets pales. 

La caisson de toutes ces decorations se fait exaete- 
ment comme pour les faiences. 

Pourfinir ce qui est relatif aux fabrications speciales, 
disons quelques mots du parian. 

On a designe sous ce nom un biscuit a grain fin, de 
teinte jaunatre agreable. Cette pate a ete employee en 
premier lieu en remplacement du marbre de Paros, 
pour bustes, statuettes, etc., et c’est sans doute de la 
quelle tire son nom. 

En lui faisant subir plusieui’s caissons, a dcs lempe- 
ratures de plus en plus elevees, et en reiouchaut et 
polissant apres chacune de cos cuissons, on peut 
arriver a de veritables pieces artistiques dont la 
nuance et la finesse du grain plaisent beaucoup a l’ceil. 

C’est de l’etablissement Copeland, a Stoke, que sont 
sorties les plus belles pieces dans ce genre. 

Le parian, que l’on vit apparaitre pour la premiere 
fois a l’exposition de 1851, est forme de feldspath me- 
lange avec une faible dose de kaolin argileux et d’ar- 
gile plastique, destinee a en faciliter le fayonnage. 

11 doit sa teinte a l’oxyde de fer que renfemie le 
feldspath ou le kaolin. 

Lorsque ce fer est en assez grande quantity et quo la 
cuisson a lieu dans une atmosphere oxydantc , la pate 
prend une teinte jaune imitant tres-bien celledel’i voire. 
On a vu a Londres, a l’exposition de 1862, de tres- 
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beaux specimens de ce nouveau produit sortants des 
usines de Worcester. 

On peut adopter la composition suivante comme type 
des pates a parian : 

Feldspalh crisUillis6, legfa-cracnl fcrrugiueux 


(Espagnc, Norwegc on Auglclcrre). 60 

Kaolin argilcux 80 

Argile plastiquo pure 10 


100 

Le broyage doit etre poussd tres-loin, et l’on com- 
prcnd que malgre cela le l'aconnage no peut manquer 
d’etre difficile, par suite de la faible dose d’argile plas- 
tique. Cette dose est pourtant un maximum, et pour les 
belles nuances il convient plutot de la diminuer que de 
l'augmcnter. II iaut alors avoir recours au procddd de 
l'aconnage par coulage, pour lequel cette pate convient 
d’ailleurs supdrieurement bien. 

On rencontre dans le district des poteries quelqups 
fabriques tres-restreinles, ou Ton ne produit que de petits 
vases a tleurs et d’ornements, des figurines, etc., en 
parian. Generalement ces objets sont coules et garnis 
d’applications diverses. 

Lorsque ces applications doivent etre ddcorees au 
moyen de l’or ou des couleurs de moufies, il faut prda- 
lablemcnt les couvrir de vernis, ce qui exigo unc 
seeonde cuisson. 

Ces petites pieces sont expediees en grande quantity 
sur le continent, et lorsqu’elles sont tout it fait blanches 
ou saus decors clles se vendent dans le Staffordshire a 
des prix trds-bas. Ainsi on peut obtenir A Burslem, a 

19 
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raison de 9 francs la grosse, ou dc 6 centimes par piece 
environ, des petits vases a fleurs de formes tres-variees 
et de 6 ii 7 centimetres environ de hauteur. 

Quand on augmente un pen la dose d’argile plastique 
dans la composition que nous venous d’iudiquer, on 
obtient des pates qui peuvent tres-bien se mouler et 
qui donneut les gres tins (stone ware/ taut employes 
dans le Staffordshire pour cruebes, theieres, etc. Sou- 
vent ces gres soul diversement colores par une legere 
addition d’oxyde metallique qui, tout en lour donnant la 
teinte desiree, ajoute encore a leur resistance. C’est un 
genre de produit dans lcquel letablissement Wedg- 
wood, a Etruria, a toujours excel le et Ton peut dire 
excelle encore. 

Ce sont les mcmes pates a gres qui sont employees 
concuremment avec cedes a porcelaine dans l’usine de 
M. Maciutyre, a Gurslem, pour la fabrication speciale, 
sur une grande cchelle, de roulettes pour meubles, de 
coussinets pour tilatures, de poignets ou de boutons de 
portes et de fenelres, de lettres et de numeros, etc. 
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I ‘our mie fabrication aussi delicate et aussi difficile 
on comprend que la main-d’eeuvre doit jouer en quelque 
sortc le principal role, aussi cliaque fabricant attache- 
t-il la plus haute importance a la formation des travail- 
leurs et a lcur bonne organisation. 

11 considere cette partie comme une des principales 
de sa mission, et, comme il y a 50 ans et plus que Ton 
suit le memo systeme en l’ameliorant chaque jour, on 
ne doit pas etre elonne des excellents resultats auxquels 
on est arrive. 

Les perfectionnements apportes recemmeut dans 
l’outillage et dans les precedes vont modifier et surtout 
simplifier considerablement la main-d’oeuvre ; mais la 
plupart sinon tous les travailleurs habiles et intelligents 
ne serout que plus recherches, par suite du grand deve- 
loppement que va prendre la fabrication. 

Pour passer maitre on pour arriver a la pave enliere, 
l'ouvrier doit faire un apprentissage de 7 ans. Soit en- 
viron le quart de sa vie de travail ! En d'autres terrnes, 


Appreulissasi*; 
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le travailleur n’est considdrd comme ouvrier fait et payd 
a prix complet, qua 20 ou 21 ans d’age. 

L’apprentissage doit etre commence a 13 ou 14 ans 
et autant que possible termind dans le meme etablisse- 
ment. 

Avant 13 ans 1’ouvrier n’est pas recu apprenti, et 
apres il doit payer une prime proport ionnee au retard. 

L’cngagcment a lieu par acte sur timbre, du prix de 
trois francs ; mais cela n’est pas general, et la bonne 
foi remplace souvent le papier timbrd. 

Le salaire pendant les deux premieres annees est 
excessivement minime : 2 francs a 4 francs 50 centimes 
par semaine. 

Apres ce temps l’apprenti commence a travailler a la 
piece, mais en subissant ime retenue variant dc la 
moitie au tiers du prix du tarif. 

Cette retenue reste au fabricant, en compensation de 
la qualite inferieure du travail. 

Pour donner une klde de ces engagements, ainsi 
qu’une nouvellc preuve de la Constance du earactere 
anglais, nous avons insere dans les additions k la tin du 
volume la copio d’un contrat d’apprentissage passe 
en 1731, et dont les dispositions gdndrales sout encore 
a peu pres celles adoptees actuellement. Seulement le 
salaire a etc majore, et vers la fin de l’apprentissage il 
n’est plus fixe, mais proportionnel a la qualitd du travail. 
Malgre cela ce stage est encore assez dur, puisque, pen- 
dant ses premieres annees, 1’ouvrier ne gagne guerc 
en line semaine que ce qu'il pourrait gaguer en un jour 
ou deux s’il travaillait comme aide. 

Mais il faut reconnoitre qu’il y a dans cette pratique 
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d’un long apprentissago loyalement suivi uno cause de 
perfectidnnement de l’ouvrier et de la main-d’ceuvre 
qu’il serait bien difficile, pour ne pas dire impossible, 
d’obtenir par aucun autre moyen. 

Les difficulty du debut attachent l’ouvrier a son art, 
et la perspective de rdcupdrer plus tard, en peu de 
temps et facilement, cette espece d’avance qu’il fait en 
quelque sorte a son maitre, pendant les dernieres an- 
ndes de son apprentissage, le stimule pour le perfection- 
nement de son travail. C’est ainsi qu'il arrive aprds 
21 ans a produire plus et mieux que l’ouvrier du conti- 
nent et a gagner un salairo plus eleve que celui-ci, tout 
en travaillant a la piece et h des prix inferieurs a ceux 
que nous payons, & quality dgale bien entendu. 

Cette habiletd et cette force extraordinaire de pro- 
duction, non pas d’un moment mais continues, sont in- 
contestables, et c’est pour ne pas en avoir tenu compte, 
quo l’on cntend souvent rdpeter a tort que la maiu- 
d’oeuvre est plus chere en Anglcterre que sur le conti- 
nent. 

C’est la quantity et surtout la qualitd du travail exe- 
cute qu’il faut voir et nullement le nombre de journdes 
employees pour l’obtenir. 

Los auciens ouvriers attachent une trds-haute impor- 
tance a ce stage, qu ils considerent comme une garantie 
de leur capacity. 

Avant l’&ge de 14 ans, dpoque de leur entrde en 
apprentissage, les jeunes ouvriers sont employes comme 
aides a des travaux divers et payes en proportion de 
l’importance de ces travaux. 


Emploi des ouvriers 
avanl l'itge d’appren- 
tissage. 
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Le plus grand nombre ost occupe a porter les monies 
avec la merchandise, dans les sechoirs (mould runners), 
ou bien a tourner les tours des presseurs de sous- 
tasses et d’assiettes ou de tournasseurs (jiggers turners). 
Ces derniers tours, ainsi que ceux a ebaucher, off rant 
plus de resistance, sont le plus souvent mus par des 
lilies de 16 20 ans, ainsi qu’il a dte dit. 

Pour ce travail de mould runners et de jiggers tur- 
ners le salaire n’etait en moyenne que de 3 francs 
50 centimes A 4 francs 50 centimes par semaine, les 
enfants de 9 A 11 ans ne recevant que 2 a 3 francs 
par semaine, soit 30 a 50 centimes par jour, et ceux de 
12 a 14 ne gagnant que 60 centimes a 1 franc par 
jour. 

II paralt que dans ces derniers temps ces salaires 
ont beaucoup hausse, parce que les jeunes ouvriers out 
etd recherches pour travailler dans les houilleres et les 
dtablissements metallurgiques. 

La paye etant plus elevee, les conditions hygieniques 
meilleures et le travail moins monotone, dans ces der- 
niers etablissements, oil comprend done que l’introduc 
tion des tours mecaniques dans les poteries sera un 
bienfait tout a la fois etpour les aides ou jeunes ouvriers 
et pour les fabri cants. 

En raison, sans doute, de la l^gerete de certains 
travaux et plus encore de l’aviditb de certains parents, 
on rencontrait dans les usines, jusqu’au commencement 
de 1865, des enfants de 6 ou 7 ans et au-dessous. 

C’est en majenre partie pour purer a cel inconve- 
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nient que le Parlemeut a port<5, en 1 Sf>4 , an nouvel act 
ou arrote pour reglementer le travail dans certaines 
industries et notamment dans celle de la faience. 

Get arnHe, qui est une extension aux factory acts, nous 
parait offrir un assez haut interet pour que nous le re- 
produisions en entier, a la fin de ces pages. 

Malgre l’atteinte qu'une semblable reglementation 
semble porter a la liberty de l’industrie, il est curieux 
de voir que ce sont en partie les faienciers du Stafford- 
shire eux-memes qui font reclamee. 

C'est qu'ils out compris que s’il devait en rdsulter mo- 
mentanement quelques prejudices pour leur industrie, 
cela ne pouvait pourtant pas manquer, plus tard et 
meme assez prochainement, de tournera leur avantage, 
en elevant tout a la fois moralement et physiquement le 
niveau de l’ouvrier, et puis les derniers perfectiouue- 
meuts apportes dans l’outillage vont apporter prochai- 
nement de notables reformes dans le travail, el permettre 
de supprimer une partie des plus jeunes ouvriers et 
notamment ceux charges de faire mouvoir les tours, de 
porter les moules, etc. 

On travaille ordinairement de 6 heures du matin a 

6 heures du soir en dt6, et de 7 heures du matin k 

7 heures du soir en hiver (1). II y a une demi-heure 

(1) l ne mesure qu'il convient de signaler et de recommander, c'est que 
les ouvriers spfciaux sont generalement engages pour un an, a partirde la 
saint Martin. 

D’autre pari, je dois menlionncr qu’il est un poiut sur lequel j’ai souvent 
entendu eleverdes plainles dans le Staffordshire, c'est que faute de conseil 
de prud'hommes, eu cas de contestations entre les moltres et l'ouvrier, celui- 
ci est moins favorablemenl traits que le premier, lequel est 6 la foisjuge et 
partie duns sa cause, puisquil y a toujours un certain nombrc de lubricants 
qui siegenl com me magistrals a rote du juge 


Heures de travail. 
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pour le ddjeuner, do 9 heures A 9 1/2 heures et 1 heure 
pour le diner, de 1 heure a 2 heures. La prolongation du 
travail aprds 7 heures du soir n’a lieu que rarement et 
d’une maniere tout A fait exceptionnelle. Le samedi, le 
travail de fabrication cesse a 2 heures et la paye de la 
semaine a lieu immediatement aprds, pour que les ou- 
vriers aient le temps duller changer de costume, de 
faire leur approvisionnement pour la semaine et de 
s’amuser, ce qui dure ordinairement jnsquo 11 heures 
ou minuit. 

En tenant comptc de cette demi-journde du samedi 
pendant laquelle on ne travaille pas, on voit que la 
durde des journdes est a peine de 10 heures. C’est done 
uniquement par son habiletd et son activitd extraordi- 
naire, pendant les heures de travail, ainsi que par le bon 
choix de ses outils et de ses aides, qu’il atteint des 
chiffres de production aussi dlevds quo ceux dont il est 
capable. 

Les cas d 'overtime ou de prolongation du travail au 
delft des heures ordinaires deviennent de plus en plus 
rares, parce qu’on a reconnu quo neuf fois sur dix, au 
moins, ils sont le rdsultat de la ndgligence ou du derd- 
glement des ouvriers. II est a espdrer que le rdglement 
sur le travail des enfants (voir aux Additions ) rendra 
cette prolongation ft peu pres completement impossible, 
faute d’aides, apres G ou 7 heures du soir. 

Le salaire journalier, moyen , varie de 4 francs a 
8 francs pour les hommes, et de 2 francs ft. 4 francs 
pour les femmes. Dans certains cas partieuliers il est 
beaucoup plus dlevd, surtout pour les hommes. 
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Dans le rapport sur 1’enquSte tenue, par ordre du 
Gouvernement, en 1863, par M. Longe, au sujet du 
travail des enfants, on trouve d’intdressants details 
concernant la fabrication, les salaires, lcs heures de 
travail, etc. 

On admet qu’un bon ouvrier mouleur en pieces plates Production moycn- 
telles que assiettes ou autres, peut gagner pour une ' 
semainc complete ou pour 5 1/2 jours de travail, la 
somme de 45 francs, delaquelle il doit payer 10 francs 
pour ses deux aides, en sorte qu’il lui reste 35 francs, 
soit 6 fr. 40 c. par jour (1). 

Au prix de 3 fr. 75 c. par score dozen ou vingt dou- 
zaines de grandes assiettes, il doit finir compldtement 
deux scores ou quarante douzaines pour arriver a ce 
salaire. Certains ouvriers font presque le double de ce 
travail, mais il s’agit ici de la moyenne. 

Les mouleurs de tasses et do sous-tasses emploient 
3 et 4 aides et doivent lour payer 11 fr. 25 c. a 
12 fr. 50 c. par semaine, mais ils gagnent plus en pro- 
portion. 

La production des mouleurs de sous-tasses est ordi- 
nairement de huit scores de douzaine par semaine, 
cliaque douzaine nontenant 36 pieces , soit done 
8 X 20 X 36 = 5,760 pieces par semaine ou 960 par 
jour. 


(I) I.i nourriture et le logement des ouvriers ne cofttent pas plus cher 
dans le district des poterics que dans les centres manufacturiers beiges. Le 
loyerd'une petite maison aveejardinvarieordioairement de 120 a 180 fraucs 
par an. 
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Void quels ont 6t6, jusqu’a l’annee derniere, les prix 
payes aux aides par semaine : 

Aides de 9 a 1 1 ans d’Age, fr. 1 .85 a 3. 10. 
r 12 a 14 - - 3.75 a 0.25. 

* 14 a 15 •> 7.50 

Ces prix ont beaucoup augmente dans ces demiers 
temps et ils augmenteront sans doute encore par l'appli- 
cation d« nouveau r^glement sur le travail des enfants 
dans les fai'enceries, qui ue permet plus de les employer 
qne la moitie du temps ( half time), soit un demi-jour par 
24 heures ou un jour et pas l'autre. 

On a citd an mouleur de tasses qui employait six 
aides et gagnait fr. 125 a 150 par semaine, mais voici 
quels sont les chitfres adoptds. 

Pour un mouleur d’assiettes, deux aides sont neces- 
saires, mais trois sont quelquefois employes. Pour un 
mouleur de sous-tasses deux aides sont suffisants quoi- 
que quelques-uns en ernploient plus ; enfin, pour tasses 
et jattes deux aides suffisent aussi, mais les ouvriers en 
prennent un plus grand nombre pour arriver a un plus 
fort salaire. 11 est de regie alors que la marchandise 
est de qualite infdrieure. 

En comptant 50,000 ouvriers occupds dans les 
200 fabriques de poteries du Staffordshire, on trouve 
un personnel moyen de 250 ouvriers par dtablissement. 
Je crois que ce chiffre pent etre pris pour moyenne. 
Dans certain cas, comme chez Minton, il est cinq ou 
six fois plus elevd, mais par contre ailleurs il est sou- 
vent rednit a 30 ou 40 et mdme en dessous. 
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Lore tie l’enquete de M. Longe on comptait, dans les 
poteries, 4,500 enfants avail l moins de 13ans, savoir: 
Aides mouleurs pour porter les monies et 


mouvoir les tours 1,850 

Aides pour la mise en vernis, le garnissage, 

l’emballage, etc. 050 

I’illes pour peindre et pour brunir l'or . 1,100 

Filles pour couper les epreuves d’impression . GOO 


4,500 

L’apprentissage des filles pour la peinture commen- 
?ait entre 10 et 12ans dans quelques etablissements, <>t 
elles recevaient seulement unadeuxschelling de salaire 
par semaine pendant les trois premieres annees ; dans 
d'autres etablissements et notamment chez Minton, il 
parait qu’elles netaient pas re?ues avant l’Age de 
13 ans. C’est un travail latigant par l’immobilite et 
l'attention soutenue qu'il necessite Le nouveau regle- 
ment, abr^geant les journees de moitie, sera done aussi 
un bienfait pour ces enfants. 

Suivant le rapport de M. Longe, l’instruction laissait 
beaucoup a desirer dans le district des poteries en 18G3, 
puisque les ecoles du jour n’etaient suivies que par 
G.G p. c. de la population, alors que dans le reste de 
l’Angleterre et du pays de Gallos le nombre des oleves 
frequentant ces ecoles est de 9 p. c. de la population. 
II y a pourfant deja amelioration, puisque ce nombre 
de G.G etait seulement de 2.4 en 1841. Mais, en re- 
vanche, il faut reconnaitre que les ecoles et etablisse- 
ments destruction du soir, et surtout du dimanche, 
sont tr6s-nombreux et bien suivis. Seulement le per- 
sonnel enseignant fait quelquefois defaut dans ces 


Nombre tit* jcttne* 
otivriors orntt|M‘s 
linns les poleries. 


Instruction et eiiu- 
cation. 
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dtablisscments, ou n’est pas toujours h la hauteur do sa 
mission. 

Voici quelques chiffres publics par M. Longe et rela- 
tifs au degrd d'instruction des jeunes ouvriers, dans le 
district dos poteries en 1803 : 

A Stoke-on-Trent, sur 43 enfants aides de mouleurs 
d'assiettes et de coupeuses depreuves d’impression, il 
y eu avait 27, soit 02, 7 p. c., qui savaient lire. 

A Hanley, Shelton et Etruria, sur 131 enfants, pour 
la plupart aides de mouleurs d’assiettes et desoucoupes, 
il y en avait 74, soit 50 4 p. c. qui pouvaient lire. 

A Fenton et Longton, dans la meme categoric, cette 
proportion etait seulement de 3G : 2 p. c. 

11 est permis d’espdrer que ces chiffres s’dl6veront 
rapidement , sous l'influcnce du rdglement concernant 
le travail des enfants dans les falenceries, vote par le 
Parlement en 1804. 

liroies d'art. Chacun fut frappe, en visitant Fexposition universelle 

de Londres, en 1802, des progres extraordinaires rea- 
lises, au point de vue artistique, par les fabricants 
anglais depuis l’exposition de 1851 . 

Le remarquable rapport du jury francais, publie 
sous la direction de l'eminent Michel Chevalier, a d’ail- 
leurs signale hautement ce fait, en faisaut cette fois 
completement abstraction de la question d’amour-propre 
national. 

Voici en peu de mots ce qui est arrive : 

R&uiiais surprp- Les producteurs anglais , mettant a profit ce que la 
minis oblcnus en dix . 

aus. premiere exposition de 1851 6tait venue leur rtiveler, 
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avaient reuni tous leurs efforts pour perfectionner ct 
developper le gout artistique chez leurs travailleurs. 

D’abord, en appelant 4 haut prix, dans leurs etablis- 
sements, les artistes etrangers qui avaient le plus con- 
tribud a la production des pieces marquantes figurant 
a Hyde Park, en 1851 , ensuite en developpant ou mieux 
en creant un vaste systeme decoles darts, concentrdes 
surtout dans les centres industriels du Royaume-Uni ; 
enfin, en rassemblant rapidement et pour ainsi dire a 
tout prix un musee de pieces dart, pouvanl servir de 
modules. Ce musee, ddsignd sous le nom de South 
Kimington museum , est des plus remarquables , et Ton 
peut memo dire qu’il est unique dans son genre. Grace 
au haut patronage du prince Albert, cette creation a 
dte pour ainsi dire projetdc et realisde du meme coup. 

C'est qu’autour des chefs-d’oeuvre acquis a poids d'or 
sont venus se grouper, plus dconomiquement, un grand 
nombre de pieces hors ligne, provenant de l’exposition 
de 1851 , ainsi que taut d’autres dont les proprietaires 
ne veulent so dessaisir a aucun prix, et qui figurent la 
sous leur nom, simplement a litre de pret. 

La fin a, comme on dit, justifie les moycns, et dix 
ans plus tard, ou des 18G2, le progres etait dvident. 

Aussi MM. les rapporteurs francais de 18G2, Opiniun oc M. Mi- 

• cbel Chevalier. 

M. Michel Chevalier en tete, s’dcrient : « Tandis quo 

nous sommes stationnaires, d’autres s’elevent. Le mou- 
vement ascendant est visible surtout chez les Anglais. 

II est done essentiel que l’enseignemcnt des beaux-arts 
soit mis a un niveau eleve, dans celles de nos cites qui 
en sont dbja pourvues, et qu’on l’etende a d’autres villes. 


Digitized by Google 



IMKsrillK (EllAMMK. 


:jof 

oil les manufactures out acquis une grande consistence, 
depuis un quart de siecle et qui neanmoins sout encore 
privdes de cette education speciale. 

- Car la aussi il peut arriver que les premiers de- 
viennent les derniers et que les deciders soient a leur 
tour les premiers. 

“ II y a quatre cents ans, qu etions-nous nous-memes 
en fait de goflt dans la plupart des beaux-arts? Ce que 
Voltaire appelait des Welches. Les Italiens, au con- 
traire, avaient la palme. La roue de la Fortune atournd. 
L’ltalie ne compte plus dans les beaux-arts, la musique 
exceptee, si ce n’est par son passe, et le premier rang 
nous est echu. N’y a-t-il pas dans ce revirement un 
eloquent enseignement du sort qui pourrait nous etre 
reserve a nous-memes si nous cessions de faire des 
efforts? 11 nous survient des emules, et la preeminence 
de la France pourrait etre ebranlee prochainement si 
nous n’v prenions garde. Les juges les plus competents 
remarquent dans les applications de l’art a l’industrie, 
chez nous, quelques symptomes de decadence!... 

Organisation ac- « Tout le uionde a concouru a cette organisation de 
uulleilestjcolesii'art . . „ 

•ii Angieierre. 1 uuseiguemeut des beaux-arts, en vue de lavancement 

de 1’industrie en Anglcterre : l’Etat, par la branche 
d’aduiinistration publique qui porte le nom de : Depart- 
ment of science and art , les localites interessees par 
des votes annuels de fonds, les associations speciales 
et les particuliers par des souscriptions. On a puise 
aussi largement dans le reliquat considerable qu'avait 
luissti l’exposition de 1<S51. Le principal resultat de ces 
efforts combines estle musee-ecole dit South Kinsinytmi 
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museum. Vaste etablissemeut situe a Londres et oil un 
grand nombre de jeunes gens des deux sexes vieunent 
se former dans les arts du dessin , par le inoven de 
bous modules et sous de bons professeurs, en memo 
temps que des eours bien faits et des collections heu- 
reusement disposees les iuiticnt aux sciences appli- 
quees Cette ecole-musee compte de nombreuses stte- 
cursales dans les villes manufacturieres qu’elle foumit 
de professeurs et au besoin de collections. » 

Cet etablissemeut rappelle, pour certains points, ce 
que nous avons fait a Liege et a Gaud en creant les 
ecoles speciales des mines et du genie civil, et il pour- 
rait servir de modele pour la reorganisation du musee 
d’industrie de Bruxelles, qui senible ne plus exister que 
de noin. 

Actuellement que l’orgauisatiou est complete et que 
le siicces semble assure, le gouveruement anglais 
ciierche a augmenter la part d'initiative deja tres- 
grande laissee aux loealites, dans la direction des 
ecoles d’art pour les ouvriers des deux sexes. 

A cet effet, il dimiuue progressivement chaque annee 
son intervention dans les depenses. 

En 1851, on ne comptait dans tout le Royaume-rui 
que quelques ecoles de dessin, exclusivement a la 
charge du gouvernemeut et ne recevant que 3,000 a 
3,500 eleves ; actuellement il v a pres d'une centaiue de 
ces ecoles repaudues dans toute la contree et frequentees 
par cent rnille eleves environ, qui sont pour la plupart 
des ouvriers. 

Il existe en outre pour 1‘enseignenieut du dessin 


Nomliiv delevi-s 
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dans les ateliers meme de Birmingham, de Sheffield, de 
Leeds, etc. , de veritables dcolesindustrielles oil beaucoup 
defabricants formentuu personnel de plusen plus habile. 

Une autre cause qui a encore hate le progres des 
fabricants anglais, c'est qu’ils n’ont pas reculd devaut 
les ddpenses necessaires pour obtenir d’excellents mo- 
dules et s’assurer la cooperation d’artistes eminents. 
C’est un fait que j’ai etd souvcnt a meme de verifier, 
dans le district des poteries. On peut dire avec M. Me- 
rimee : Quclles que soient les exigences d’uu artiste do 
premier ordre, son concours sera toujours pour 1 indus- 
trial une cause de reputation durable et meme de profit 
assure. 

Nous somraes loin de pretendre que l’industriel doive 
abandonner toute direction it l'artiste, et sc rcsigner a 
n’etre plus qu’un bailleur de fonds, cxposant sa fortune 
pour la plus grande gloire de l’art. Entre le fabricant 
et l’artiste, nous voulons qu’il existe un concert intime. 
Le programme de l’oeuvre doit etre medite entre eux 
aussi bien que les ntoyens d’execution. Si l’artiste qui 
fournit les modules n’avait pas une connaissance Appro- 
fondie de tous les procedes materiels de l’execution, si 
le fabricant ne le renseignait pas completement a cet 
egard, les mecomptes les plus facheux en seraient la 
consequence inevitable. 
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CHAP1TRE V 1 1 1 . 

COMMENCE. 


Pour assurer le succes dans l’industrie il ne suffit pas 
do fabriquer eeonomiquement ou au ineilleur marckc 
possible des produits de qualite supdrieure, il faut en- 
core par une bonne organisation commerciale assurer et 
regularise! 1 autant que possible lecoulenient de ces pro- 
duits. 

Assuremcmt ee qui so pratique dans ce commerce des 
poteries en Angleterre peut servir de modele : 

Classification simple et methodique des objets. — 
Adoption et maintien d’un tarif uniforme pour tout le 
district. Les remises ou les p. c. ; discount ) etant souls 
variables, suivant les usines et suivant les epoques. 

Avec une telle fixite et avec des regies aussi giine- 
rales, le travail des commis et employes est notablemont 
simplitic, les relations avec les marchands sont plus 
faciles, enfinetsurtoutlcserreurs sont moinsa craindre. 
Lorsqu’avant d’avoir etd initio h ce systeme , j’ai par- 

couru, on m’informant des prix, les magasins de 

20 
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lalenee el tie porcelaiue dans le district ties poleries, 
j'ai loujours < ; td fort etonmi de la celeritb avec laquelle 
le magasittier citait sans hesiter et de memoire tous les 
cliiffres desires. 

Void les bases d’apres lesquelles out ete redigcs on 
dresses les tarifs qui portent le nom de Earthen ware 
price current et qui n'occupent qu’un soul cote d’uu petit 
tableau de 70 centimetres de largeur, sur 50 centi- 
metres de hauteur. Le dernier de ces tableaux a ete 
public, eti 1854, par MM. Albut et Daniel, imprimeurs 
a Hanley, oil chacuu peut l’aclieter moyennaut quelques 
centimes. Je crois done pouvoir me dispenser tie le 
reproduire ici ; je dirai settlement, en peu de mots, 
quelles sont les bases qui out servi it le dresser. 

l ulls les objels en faience (ceux eu porcelaine out etc 
tarifes a part) sont classes dahs cinq grandes divisions, 
coiuprenanl : 

1" Le service de table table scute), dans leqttei 
rentrentTl pieces distinctes, a chacuue desquelles ott ;t 
atlribiie 20 prix ditfereuts suivant la qualife tin produit, 
sa forme, sa decoration, etc.; 

2" Le service a tlessert (dessert scale i, ott tigurent 
5 pieces cotees chuuiine ;t 2 T prix tlitftireuls ; 

3“ Le service de toilette chamber scute), dans lequel 
tigurent 23 pieces, a chacuue desquelles on a attribue 
25 prix ditferenls ; 

4° Le service a the el a cafe ‘tea scale.,, clans lequel 
reutrenl .'15 pieces, vis-a-vis tlu nom do chacuue des- 
quelles tigurent 13 prix ditferenls ; 

5" Kntin utte dernieru dasse designee sous le nom 
tie divers < miscellaneous , contieut 80 articles a chacun 
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ou au moins a 1111 grand liombre desquels correspondent 
5 prix ditferents. 

De cette faeon ou congoit que, le prix d’une piece 
etant determine, le tableau douue immediatement les 
prix de toutes les autres pieces du meme service. 

Malgre le grand nombre de donnees que ce tableau 
renferme et sa compacite extraordinaire, il est copen- 
dant fort simple, et il est tres-facile d’y trouver le prix 
d’une piece quelcouque. 

Deux simples lignes d’obsorvatiou y tigurent, la pre- 
miere pour pnivenir les marchands que la paille d’em- 
ballage lour est cotee il raison de 3 francs 75 centimes 
par craites (en anglais crates) de 14 barres, eta 4 francs 
35 centimes pour les craites plus grands ; pour le 
Iran spur l dos craites aux lieux d’expedition, on cornpte 
GOcenliinos par 25 francs de valeur. Entin, le prix des 
craites ordinaires est cote : 


Dour les 12 barres a l’r. 

11.25 

* 14 * r 

12.50 

- 16 - 

13.75 

- 18 r « 

15.00 

(iros tonneau dit hogsheads » 

15.60 

l’etit tonneau dit tierce * 

11.85 


Cos craites, espece de grands paniers carres ou plu- 
tbt rectangulaires, ii claire-voie, dans lesquels out 
lieu presque tous les emballages, sont tres-bien faits et 
no laissent rieu a desirer sous le rapport de la simpli- 
cite, de la solidite et de la legerete. De plus, comme 
lour forme permet do bien les arrimer dans les bateaux. 
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on peut dire que c’est un excellent rnoyen d’emballage 
surtout pour le long cours. Lorsque leur remplissage a 
lieu par une main habile, les pieces sont disposees de 
maniere 4 prevenir toute soustraction par les intervalles 
des barres. 

Le craite etant rempli, on place sur les objets un lit 
de paille que l'on serre et maintieut par de la ficelle, 
croisee de maniere ti former un treillis a mailles de 
10 centimetres environ de cote, et par-dessus cette 
fermoture on cloue le panneau a claire-voie qui sert de 
couvercle. 

Pour bien assurer la marque et le numero de cheque 
craite, les lettres et les cliifires qui y sont destines sont 
entailles tres-lisiblementsur les barres memesdu craite. 

On peut emballer dans cette enveloppe jusqu’a 
100 douzaines de grandes assiettes ou 300 a 400 de 
petites, soit un poids de 400 a 500 kilog. 

Pour une telle eontenance le craite vide nepesequ'une 
einquantaine de kilogrammes environ, la paille et tout 
l’emballage compris. 

Ces craites sont fa^onnes par des ouvriers spdeiaux 
travaillant pour leur compte, dans de petits ateliers 
situes dans le voisinage des usines. 

Les principaux debouches pour les produils ceraini- 
ques anglais sont : 

Le marche interieur (1), les deux Ameriqucs, 1’lnde 
et l’Orient. 


(I) L'Augleteire u imporlc plus, pour son marebu, quo quclquos polviios 
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L’expddition a lieu, du district des poteries, par les 
voies navigables intdrieures jusqua Liverpool, ou se 
foil l’embarquement maritime. 

Aussi bien pour les dtablissements du Staffordshire 
que pour ceux du nord de l’Angleterre, il est trds-diffi- 
eile d’estimer exactement la partie de la production qui 
passe dans la consommation intdrieure , tandis qu’au 
contraire la partie destinde a l’exportation est assez bien 
connue, puisqu’elle est a peu pres en totalitd embarqude 
a Liverpool pour le premier centre manufacturer et k 
Newcastle ou Glasgow pour le deuxieme. 

D’aprds des chitfres ddjapublies, voici la marche sui- 
vie par l’exportation de produits cdramiques de l’Angle- 
terre. ( Earthen ware of all sorts.) 

1832. . . fr. 11,000,000 

1851. . . » 28,000,000 

1853. . . • » 33,000,000(100,000,000 de pidces). 

1864. . . » 36,000,000 

spdciales. Les temps ont bien change depuis I’epoque de la singuliere 
requite adressee ii la reine Klisa belli et reproduile a ia tin de ce volume. 
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II convient de noter ici qu’il tie s'agit dans ces ta- 
I deal ix que de poteries fahriqudes en Angleterre. de 
suis mdme porte a croire que l’exporfation des faience- 
ries ecossaises ou de Glasgow n'v est pas comprise ; 
mais rest mi point sur lequel les renseignements me 
nianqtieut pour me prononcer d'une maniere positive. 

Quoi qu'il en suit, on voil par cette interessante sia- 
tislique que le mouvemmit. progresxif est constant, et 
que le chitfre auquel on est parvenu est deja remar- 
quablement important. 

Si Ton tient compte, en outre, que dans cette valeur 
de trente-six millions dr francs, result at de Pan nee dor- 
niere, les Etats-Unis u’eutrent plus que pour la nioitie 
environ de leur contingent habituel, qui s’estdleve par- 
fois jusqua quinze millions de francs, avant la guerre ; 
on doit recounaitre que les potiers du Staffordshire out 
la perspective de voir s’elever, dans un an ou deux, 
leur chitfre d’exportation a cinquante millions de francs. 

Le total general des exportations auglaises montant 
actuellemenl a la valeur de qualre milliards environ, 
les poteries entrent done approximativement. pour un 
centieme dans ce chitfre, et pour arriver a la me me pro- 
portion nous devrions en exporter ehaque annee pour 
cinq millions de francs, puisque notre chitfre total d’ex- 
portation depasse deja un demi-milliard de francs.- 

t )n peut memedireque pour parvenir, dans l’industrie 
des terres cuites, au rang auquel nous nous sommes 
eleves comparativement n l'Angleterre, dans le travail 
des produits vitrifies, notre part en exportation de 
poteries serait de 15 a £ 0 millions de francs! 

Comme on voit, le chemin a parcourir est conside- 
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rable, surtout que notrc marche gdndrale, jusqu’A pre- 
sent, a 6t6 loin d’etre satisfaisante, ainsi que l’on pent 
en juger par l’examen du petit tableau suivant : 


BELGIQUE. — Importation. 



Auntie 1858. 

AnnAo 1803. 

Augmentation. Diminution. 

Potcrios communes 

fr. 

87,000 

fr. 

103.000 

Soil 2t p, c. 

Fa ion cos 

» 

it 8,000 

■> 

471,000 

» 4 3 » 

Porcclaines 

»» 

210,000 


1,228,000 

» 412 » 

Pipes de lerre 

» 

02,000 

n 

71,000 

w U » 

Briques, tuiles. etc 

” 

30,000 

* 

147,000 

« 104 *» 

Tolatix. . . 

fr. 

857.000 

fr. 

1 ,022,000 



Exportation. 


Porcclaines 

fr. 

8)3,000 

fr. 

631 ,000 

— Soil 22 p. c 

Poteries communes 

» 

84.000 

» 

64,000 

— . 24 » 

Pipes do terre 

n 

it ,000 


9,000 

— n 78 » 

Briques, tuiles, etc 

» 

196,000 

D 

678,000 

Soil 37 p. c. — 

Creusets (produits rtSfraclaires?). 


212,000 

« 

380,000 

174 — 

Totaux. . . . 

fr. 

t .616,000 

fr. 

1.962.000 



(Pour l’article faience, le chitfre d’exportation est a 
peu pr6s insignifiant.) 

Ainsi a l’importation il y a augmentation assez no- 
table sur tous les articles, en meme temps qua l’expor- 
tation il y a diminution sur les produits oil la main- . 
d’oeuvre joue un r6le important, v compris meme la 
poterie commune. Il n’y a done avancement que sur les 
objets de fabrication plus simple ou dont la quality de 
la pilte fait le principal merite, tels que briques, tuiles, 
creusets, etc. 

En publiant ici ces renseignements peu avantageux, 

,je ne m’attends pas a une approbation unanime, bien 
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loin de la ; mais je rdpondrai par la grande maxime : 
II faut avoir le courage de nous voir nous memes commc 
nous voient les autres. 

II n’y a pas de doute que les libertes commercialcs, 
les facilites de transports et de communications vont 
amener rapidement de grands changements , et , il est 
permis de l’esperer, uue notable amelioration dans 
notre industrie ceramique en gdudral. 

Des lors n’est-il pas indispensable, pour hater cette 
transformation et pour en tirer le plus grand parti pos- 
sible, d’examinerla question sous toutes ses faces, afin 
de bien se penetrer de la situation, en laissaut de cole 
toutes les considerations secondaires d’amour-propre 
national ou autres ! 

Pour completer ces tableaux, j’aurais desire y joindre 
le ehiffre de nos importations et de nos exportations en 
lait de roches servant dans la ceramique, telles que : 
argile plastique, feldspatli, kaolin, sable, etc. La pu- 
blication de ces chilfres scrait d’un hunt inleret pour 
l’indication des ressources que presente notre sol, mais 
elle n’est pas possible, actuellement, parce que les ma- 
teriaux dont il s’agit sont coufondus, avec uu grand 
nombre d’autres, dans un chapitre general intitule me- 
taux, minerauxet terres. Il serait a desirer que, au moins 
pendant quelques anndes, une division convenable flit 
ctablic sur ce point dans les tableaux d’importation et 
d’exportation. 

Dans la comparaison qui precede, nous n’avons con- 
sidere que le mouvemenl commercial des produils cera- 
miques anglais et beiges. Jelons maintenant un coup 
d’oeil sur le memo mouvcment en France. 
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Kn ce qui concerue la faience line, cette contreo esi 
encore rnoiiis avancee, coniparativemonl, quo la Bel- 
gique, mails, en compensation, eHe occupe tin rang 
clove pom ses porcelaiues duies ou tie Limoges, qui so 
presentent en concurrence avoc les faiences Hues au- 
glaises, sur la plupart ties inarches du globe, ainsi 
qu’on pent en juger par le tableau suivant : 
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f2 

So 

a 

« 

r 

K 

< 


z 

o 

H 

< 

b 

tf 


Sj 


X 

x 



Issociatiou A Hernando 
Belgique .... 

\ ngleterre 
Portugal 

\ ill riche .... 
Ksnagne ... 
HoNuume dllalie. . 

Suisse 

(ircce 

Tiirquic 

pie 

Bresil 

Bio rle l.i Plata . . 

Haiti 

Cuba et I'. li 

Algeria 

Guadeloupe . . . 

Martinique . . . 

lie de la Keunion 
Cayenne .... 

A litres (kivs . 


II2.3S7 

kilog. 

238.38ft 

* 

80.734 


34.36ft 

n 

86,376 

« 

255. 436 

» 

888.662 

• 

no, too 

• 

49, i •;$ 

» 

310,272 

O 

408,283 


68, Iil5 

» 

48.190 

n 

122.011 

W 

24.400 

U 

418,846 

» 

102 887 

n 

I4n,435 

M 

18.417 

It 

23 350 

„ 

II 8. ft. 17 

- 


kiiog. 

a 0 io = fr. 709,258 


Association Alleniande 
lielgique .... 
Anglelerre. . . . 

Portugal ... 
Pspagne ... 
Hoyauinc d’Jtalie. . 

Suisse 

Tumuie . . . 
Mcxiquc . . 

Bros i I 

Cruguv 

Bio de’la Plata . . 

Haiti 

Atgerie .... 
Guadeloupe . . . 
Martinique . . . 

He de la Reunion 
Aulres pays . . . 


*1,368 kilog. 

113,88:4 

n 

28,577 

»t 

1 1 ,374 

N 

37,4ft7 

>1 

167,176 

O 

1 *6,753 

a 

VO. XI 7 

it 

49,830 

it 

74,033 

» 

64,ii6 

* 

20,738 

M 

0,907 

W 

332,840 

t» 

35,783 

at 

*4,066 

It 

34,644 


06. i84 

>* 


1, 20?, 733 kilog. 
a 0.23 = fr. 300,0X4 


-w 

X 

o 


Association Alleniande 

03.366 kilog. 

Belgique 

136,234 ■' 

Kspugne 

17.438 - 

Bovaume d’ltalie . . 

*34,161 

Suisse 

I7*,0ft3 . 

Turquie 

24,207 ■ 

fiftypio 

33.330 

Mexique 

14,360 » 

Cuba t-t 1* It. . 

17,307 

Algerie 

143.822 

Aulres pays .... 

82,470 . 

938,990 Id log. 
a 0.23= fr. 234,230 
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Suisse . . 

Mexique . 
Venezuela . 
Perou . . 

Cuba et P. H 
Guadeloupe 
Martinique 
lie ile la Reunion 
Autres pays . 


/ H 

I £ 





a 

irS 


Association Alleiuaudc 
Pays-Bas .... 

Belgique .... 

Villes Hanseatiques. 
Angleterre. . . . 

Es|«igne .... 

Rovaumed'llalie. . 
Suisse ...... 

Turquie .... 

Kgypte 

lie Maurice . . . 

Ktnts-Unis. 

Mexique . . . 

Brasil .... 

I rugay. . . . 

Rio de la Plata . 

Chili .... 

Haiti .... 

Cuba el P. It. . 
Saint-Thomas . 
Algorir. . . . 

Martinique . . 

lie de la Reunion. 
Autres pays . • 


I Atlanliquc 
j Pacilique 


Norwege .... 
Association Allemaniic 
Pays-Bas .... 
Belgique .... 
Villes Hanseatiques. 
Angleterre . . . 

Portugal .... 
Espagne .... 
Royaume il'ltalie. . 

Suisse 

Grace 

Turquie .... 

ftgypte 

KtaU-L'nis . . . 
Mexique .... 

Brasil 

C rugay 

Rio tie la Plata . . 

Chili 

Perou 

Haiti 

Cuba et P. R. . . 
Saint-Thomas. . . 

Algeria 

Autres pays . . . 


1 1 ,080 

kilog. 

HI, 645 

M 

57,044 

» 

55, 103 

» 

24,906 

M 

34,498 

U 

91.710 

If 

19,638 

» 

75,057 

If 

418,651 kilog. 

0.40 = fr 

167.4C 

55,094 

kilog. 

47,408 

n 

456,073 

n 

00,730 

M 

147,703 

If 

147.500 

» 

492,091 

M 

102,549 

W 

140,161 

If 

56,433 

» 

74,073 

•1 

737,771 

II 

139,050 

II 

37,607 

n 

171,141 

» 

44.991 

» 

1 14,814 

M 

174,979 

II 

193,684 

« 

73,799 


34,643 

•1 

94,4:43 

II 

44,439 

II 

58,967 

» 

263,08* 

n 

.7,643,805 

kilog. 

1.40 = fr. 4,374,5 

40,014 kilog. 

82,830 

•1 

73,693 

» 

124,154 

II 

54,644 

» 

522,690 

II 

30,697 

» 

155.685 

II 

235,513 

II 

J 1 2,092 

II 

12,136 

II 

55,691 

II 

43,275 

II 

40,756 

» 

48,494 

II 

79,434 

M 

16,805 

II 

63,154 

M 

1 6,506 

II 

36,151 

If 

25,684 

•* 

31.368 

II 

35.230 

II 

17,778 

M 

112,474 

>1 


i, 033,008 kilog. 
a 2.40 = fr. l.HTO.SIS 
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Cos chiffrcs d’exportations croissent assez rapicle- 
mont puisqu’ils n’atteignaient pas 7 millions et demi 
en 1861. 

Cette progression, que les libertes commerciales et 
les nouveaux perfectionnements introduitsdans la fabri- 
cation vont encore accdldrer, estdesplusencourageantes 
et ne laisse pas de doute sur l'avenir brillant qui est 
reserv'd a cette industrie. La centralisation on la reu- 
nion sur un ineme point de quatre-vingts fabriques de 
porcelaine, k 1’instar de ce qui a eu lieu de l’autre c6td 
de la Manche pour les faienceries, doit avoir cu sa part 
d’intluence sur l’heureux resultat auquel Limoges est 
arrive. Comme il a deja 6A6 dit, c’est la un point d’une 
haute intlueuce et qu’il importe de ne pas perdre de 
vue. 

Quant a l’importation des poteries en France, ellc 
s’est elevde a 1,416,000 francs eu 1863, et les neuf 
dixiemes de ce chiffre reprdsentaient des faiences tines 
auglaises et un pen de porcelaine phosphatee de meme 
provenance. 

11 rdsulte de ces chiffres que la France, quoique a un 
moindre degre que l’Angleterre, trouve dans la cera- 
mique des ressources qui nous ont fait ddfaut jusqu’a 
ce jour. On doit cependant reconnaitre que si son sol 
est riche en roches kaoliuiqucs et feldspathiques, il est 
en revanche moins bien dot<5 que le ndtre en argile 
plastique refractaire, en roches siliceuses, et surtoiil 
en comhustible de qualite specialo pour la cuisson des 
poteries. 

Pour terminer ce travail, jc dirai do nouveau, avec 
la ferme conviction qui m’animo, que nous possddons 
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tons les dlements necessaires pour ddvelopper conside- 
rablement notre industrie ceramique, et j’ajouterai 
menie pour y acquerir le rang eleve qui nous distingue 
deja dans la plupart des autre:; industries. 

Au siecle dernier, un savant distingue a ecrit que 
l’on pouvait juger du degre d’avancement d’une nation 
par l’etat do son industrie cdramique et de sa metal- 
lurgie. Pour cette dernidre notre reputation est faite, 
nous sommes en premiere ligne. En suivant la rnfime 
marche et en rdunissant tons les efforts, le succes n’est 
pas moins assure dans la partie ceramique. 

Puisse ce travail venir en aide pour hater ce 
resultat ! 


t IX. 
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MITES ET ADDITIONS. 


Acte du Parlement , de 1864 , reglant le travail des 
enfanta dans les fabriques de poteries. 


Extrail lies smiles eoncernant les fabriques {Factory .ids) el arrete 
addilionuel tie I8iii coocemanl les fabriques tie poteries tic loulc 
espece (sauf celles de briques el de luiles cimnuuiies). 

(let oxtrait doit litre afliche u la porte de cliuquc fabrique de 
faience et tie poterie. 

II n’esl pas applicable aux jeunes ouvriers mccaniciens, artisans 
ou inaniuuvres occupes evcntuellement au montage ou a la repara- 
tion de machines, dans un point quelconque de la fabrique. 

Ce qui esl rclatif aux heurcs de travail n'csl pas applicable aux 
jeunes ouvriers travaillant seulement it l’emballage des produits, 
dans des uiagasins ou dans des parties de 1’etablissemenl ne servant 
pas a la fabrication proprement dite. 

Cheque inspecteur ou sous-ins[>ecteur peut entrer dans une 
fabrique quelconque quanil il y a quelqu’un employe & linlerieur, 
ainsi que dans les ecoles frequenlees par les enfants travaillant dans 
ces fabriques. II peut en outre prendre avec lui le chirurgien charge 
de delivrer les certificats, et un otlicier depaix quelconque, et exa- 
miner cheque person ne qu'il trouvera dans ces fabriques ou ecoles, 
ou qu'il croira avoir etc employee dans une fabrique dans le courant 
lies deux mois precedents. Toute personne qui refusera de so 
soumeltrc u cet exameu ou qui refusera de signer son uom ou 
d'apposer sa marque sur unt> relation de cel examen, ou qui aura 
cache ou empcche une personne quelconque de paraitre dcrant un 
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inspeclour ou im sous-inspecteur el d’itre examinee par lui,ou enfin 
qui aura oinpeche ou relarde [admission d’un inspecteur on d’un 
sous-inspecteur dans nno partie quelconque d’une usine ou d'unc 
ecole, est passible d ime amende de 75 francs au moins cl de 
330 francs au plus. 

Chnquc inspecteur et cheque sous-inspecteur peut assignor les 
coutrevenants ct les (emoins. 

Lo resume qui precede et cc qui suit doivenl cl re ocrits ou im- 
primes lisiblcment, revetus de la signature ilu fabricant ou de son 
agent ct a filches sur un tableau a l’cntree de chaque fabrique et 
places do facon a pouvoir litre lus facilcmcut par les personnes ct 
employes. 

1"Lc nom el l’adrcssc de l inspecteur el du sous-inspcctour du 
district ; 

2° Lc nom et ladresse du chirurgien qui delivre les ccrlificals 
pour la fabrique ; 

3° La designation de la cloche par laqucllc les beures de travail 
sent reglees (si cette cloche n’est pas puhlique, elle doit litre exposee 
a la vue du public et approuvee par un inspecteur ou un sous- 
inspecteur) ; 

4* Les lien res dcs repas et le temps accorde pour chacun d’eux ; 

5° Le temps perdu par chflmage que Ton cbercho a regagner ; 

G° Un avis approuve et sigue par un inspecteur, constatanl qu’il 
est permis d’employer les enfants, les jcunes personnes ct les 
femmes entre 7 heuresdu matin et 7 beures du soir. 

Des quo cette copio devient illisible, le fabricant doit la faire rem- 
placcr par line autre. 

Aucun ouvricr avant moins de dix-huil ans dago ne pent etre 
employe dans une fabrique avant que ses tioms aient life inscrils. 

Avant seize ans da go, personne no peut etre employe sans un 
certificat du chirurgien. 

Les inspeclcurs designent les chirurgiens charges de dclivrer ces 
eertilicats. 

Ordinaircment on peut travaillcr sept jours ouvrablcs en allen- 
dant ce certificat, ct, lorsque lo chirurgien reside J plus de trois 
milles (une lieue do la fabrique, ce delai peutOtre de treize jours. 
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Co certificat ne |>eut fire delivre qu’apres inspection fie la jier- 
sonne qui y est designee, ot le chimrgicn ne pent les donner 
ailleurs que dans la fahri(|ue oil la personne dont il s’agit doit fire 
employee, 5 moins de causes speciales et apres aulorisation de 
I’inspecleur. 

Lorsque le chirurgien charge de delivrer ces certificate s'y refuse, 
il doit faire conuaitre les causes de son refus. 

Cliaque inspecteur on sous-inspecteur pout annuler tout certificat 
de chirurgien, s'il a des raisons pour croire quo l'ftge reel est moin- 
dre que celui indique au certificat, ou quand le chirurgien du dis- 
trict jugera que la personne designee ne jouit plus d’une bonne 
sante, qu’elle est trop faible, ou quo par maladie ou par infirmile 
corporelle, elle est incapable de travailler ou sujette a avoir sa sante 
alteree par un emploi continuel. 

L’inspecleur ou le sous-inspecteur doit delivrer a celui qui le 
requiert, contre payement d’un schclling, tine copie certifiee du 
regislre ties naissances ou baptemes, pour servir 5 celui dont le 
certificat du chirurgien a ft-i refuse ou anilide |)our cause de mau- 
vaise sante, de faiblessc, de maladie ou d'iufirmites corporclles. 

En dcssous de l'age de seize ans personne ne peut tHre employe 
sans fournir les preuves de son ;1ge reel. 

C’est le fabricant qui payc le certificat du chirurgien et il ne peut 
deduire, com me remboursement, plus do trenle centimes des gages 
de l’ouvrier pour qui ce certificat a etc delivre. 

Aucun enfant ne peut tHre employe avant l’age de 8 ans, et il ne 
peut tHre occtipe avant six heurcs du matin et apres six heuros 
du soir. 

Le samedi il ne peut ftre tenu au travail apris deux heures de 
relevec, pour quelque raison que ce soit. 

Aucun enfant ne peut ftre employf plus de six heures et demie 
par jour. Un enfant employe avant midi dans tine fabrique ne 
pourra plus cl re occupe dans cello fabrique ou dans une autre, 
apres une heure de relevee du mt'me jour, excepte dans le cas 
except ionnel oit les jcunesouvriers etles femmes travaillcnt dix heu- 
res, et qu’avis en a ole donne par l'inspccloiir du district. 

Les enfants peuvent et re employes pendant dix heures par jour, 
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mais seulcraent trois jours alternes do chaque scmaine, potirvu quo 
cot emploi n ail pas lion deux jours do suite dans la imbue on dans 
deux fabriques diflerontes. Dans aucun cas ils no peuvont pas non 
plus fit re employes le samedi aprfe deux heures, et on outre on 
doit justifier qu’ils frequentent I’ecole. 

Les parents ou les personnes prolitanl du salaire d’uu enfant de 
meins de treize ans employe dans one fabrique (faiencerie) , doivent 
voider 5 cc quo cel enfant suive 1’ecole. 

Chaque enfant doit suivre 1’ccole pendant trois heures, entre 
huit heures do matin ct six heures du soir, chaque jour de la 
scmaine, excepte le samedi. L'onfant frequentant 1‘ecole apres line 
heure, depuis le premier novembre jusqu’au dernier jour de fevrier, 
lie peut pas otre force d'v rester plus qne deux heures el domie. 

Li non-frequentation de I’ecole par lenfant est excusee quand il 
pout prouver, par un certificat du maltre d'ecole, qu'il en a ele 
cmp^che par maladie ou par toute autre cause inevitable, ainsi quo 
pendant les jours de fete et de demi-fete aulorises par le present 
acte, ou par le consentement dcril de l'inspecteur, ou bien encore 
quand l ecole est situee dans les limites de la fabrique oil I'enfanl 
est employe et quelle est fermee parce que Ton ne travaille qu’nne 
partie de la journee. 

Quand les enfantssont employes pendant dix heures, trois jours 
so pares de la semaine, ils doivent suivre 1’ecole pendant cinq heures. 
entre huit du matin ct six du soir, chacun des jours de la semaine 
precedent les jours d’emploi. excepte le Samedi. 

Le chef d une fabrique dans laquelle un enfant est employe doit 
obtenir, le samedi ou un autre jour designe par l’inspecteur, un 
certificat dans la forme voulue constalant que cet enfant a suivi 
I'ecole pendant la semaine ecoulee. II doit en outre montrer an 
besoin ce certificat et payer pour l’education de chaque enfant 
telle somme que l’inspecteur peut reclamer, pourvu qu elle n’exceile 
pas vingt centimes par semaine. Le chef peut deduire du s<ilaire de 
l enfant la somme qu’il aura du payer, pourvu qu elle n oxcede pas 
la donziome partie de son salaire hebdomadaire. 

Un inspecteur pent anuuler un certificat de maitre d’ecole si. 
dans son opinion, celui-ci est incapable d’instrnire lf*s enfants. ni 
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mArae ilc leur apprendre A lire ni A ecrire, par suite de sa profonrle 
ignorance, on par suite du manque <le livres on d'autres objets 
uecessaires, ou encore s’il neglige liabituellement de remplir et de 
soigner les eertificats de froqueutation de I'ecole. 

Tout autre certificat delivrc aprAs par ce maitre d'ecole ne sera 
plus valahle, A mnins de l'approbation ecrito de 1‘inspecleur. la" 
maitre d’ecole et le chef de I’usine peuvenl toujours en appeler au 
ministre centre la decision de l’inspecteur. 

Les jeu lies ouvriAres et les femmes ne peuvenl Atre employees 
dans les faliriques de faiences avant six heures du matin ou a pet's 
six heures du soir, excepte dans les cas specifics ci-aprAs. 

Les memes ne peuvent jamais Atre employees le samedi aprAs 
deux heures. sous quclque pretexte quo ce soit. 

Entre le 30 septembre et le 1" avril suivant. les enfants, les 
femmes et les adolescents peuvent Aire employes , excepte le 
samedi, entre sept heures du matin et sept heures du soir, dans les 
conditions suKanles : II sera doune avis A I’inspecteur de I’intenlion 
d’omployer aiusi les enfants. les adolescents et les femmes pendant 
line periode A fixer, mais qui ne doit pas Atre raoindre d'un mois. 
Cot avis, approuve par Pinspecteur s’il y a lieu, sera affichc A 
l’entree de la fahrique d une maniAre permanente pendant la 
periode pour laquelle il est valahle. 

Au moins line heure et demiede temps, pour les repas, doit Atre 
accord A A chaque femine et jeune ouvrier, entre sept heures el 
demie du matin et six heures du soir. Un repos d'une heure doit 
Atre domic soit en une ou plusieurs fois avant trois heures. 

. Ancun enfant adolescent ou femme ne peut Atre employe plusque 
cinq heures, avant une heure de relevee, sans jouir d’un temps de 
repos de trente minutes. 

AprAs le 26 janvier 1866, les enfants ainsi que les adolescents 
ou les femmes ne pourront plus Atre employes pendant les temps 
de repos ui mAmo roster pendant ces temps dans une chambre ijuel- 
conque de I’usine servant A la fabrication. AprescettcniAmeepoque, 
toutes les femmes et les adolescents devronl avoir les mAmcs heures 
de la jouriiAe, pour prendre lours repas. 

Avant enmme aprAs cello date du 26 janvier 1866, les femmes, 
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les adolescents el les enfnnls ne pourront plus sojourner pendant les 
lioures des repas, ni prendre leur repas dans les chambres oil a lieu 
la mise en vernis, la dessiccalion des vernis ct le nettoyage ou le 
brossage des biscuits. 

En Angletcrre et en Irlande, les femmes, les adolescents et les 
cnfanls ne peuvent pas travailler le jour de la Noel ou du Vendredi- 
Saint et en Ecosse aucun des jours de file consacree. 

I,es enfants, les adolescents et les femmes doivenl avoir en outre 
liuil jours de conge [half-holidays) chaejue annee, soil ensemble, 
soit separement. Chacun de ces conges durant au moins un demi- 
jour. Quatre deces conges doivent ftre donnes entre le 15 marset 
le 1" octobre. 

lx conge n’entraine pas la cessation du travail dans la fabrique 
ce jour-15, it moins que l’avis n’en ait ete affiche des la veille a 
l’entrce de l'usinc. Pendant ce jour de conge les femmes, les 
adolescents ct les enfants ne peuvent pas itre employes dans la 1 
fabrique. 

11 n’est pas legal de prolonger les heures de travail pour regagner 
le temps perdu, a moins d’en informer le sous-inspecteur et d’afli- 
cber 5 l entreo de la fabrique l’avis qu’il delivrera it ce sujet. 

Dans les fabriques ou l’cau sert de force molrice, le temps perdu 
par le manque d’eau ou par le trop d’eau, peut ft re regagno dans 
les sixittoisqui suivent l a r ret. Dans cette circonstance, les enfants 
peuvent ftre employes entre cinq heures du matin et sept heures 
du soir, ou cheque jour tine heure en plus que la durec legale du 
travail, exceple le saunedi, et chaque femme ou adolescent peut fire 
employe onze heures et demie, entre cimj heures du matin et sept 
heures du soir, eVeptc le saiucdi. Toulefois le temps de travail 
avant six heures du ut.ilin et a pres six heures du soir, pendant 
lcqucl ces personnes seront ainsi occupies, ne peut pas, au total, 
dfpasser une heure. 

Dans les usines dans lesquelles la partie de l’outillagc nti't par 
l’eau a du fire arrfte, par suite du manque d’eau ou de sa trop 
grande abondancc, les femmes ct les adolescents employes a cette 
partie de l’outillage peuvent regagner le temps perdu en travaillant 
pendant la nuit qui suit le jour du chimagc, entre six heures du 
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soiretsix heures du matin, excepte le satuedi; inais cespcrsonnes 
ne peuvent pas etre employees plus de dix lieures et demie sur 
vingt-quatre et de plus elles nc peuvent pas Aire employees plus do 
cinq heures consecutives sans uno cessation de travail d'au moins 
Iron to minutes. 

Tons les murs interieurs, plafonds etc., qu its soient plAtres on 
non, ainsi quc tons les passages, cages d’escaliers, etc., qui n'ont 
pas etc points a 1'huilc depuis sept ans, doivent oti*o hlanchis a la 
chaux une fois au moins chaque (|uatorze mois. Tous les murs 
interieurs, plafonds, etc., qui sout points a l’huile doivcilt el re 
nettoves it l’eau chaude et au savon une fois au moins sur quatorzo 
mois. 

Ccs prescriptions de hlanchissago A la chaux nc sont pas appli- 
cables aux chambres de fai'encerie qui ne servent que pour l'cmma- 
gasinage des produits. 

Chacunc des fabriques auxquelles ce rAglemenl est applicable 
sera nettoyee et ventilee de maniAre a rendre autant que possible 
inolTensifs les gaz, les poussiAres et autres impuretAs cngendrAes 
par la fabrication et qui peuvent etre nuisiblesA la sante. 

Pour evilcr le defaut de proprete et de ventilation qui pourrait 
etre le fait de la mauvaisc volonte ou de la negligence des ouvriers, 
le chef de 1’usine doit faire des rAglemenls speciaux pour aider A 
l’accomplissement, par les travailleurs, des conditions qui peuvent 
assurer la proprete et la bonne ventilation des ateliers. 

L’amcnde A infliger pour chaque infraction A ces rAglemenls ne 
pent dans aucun cas depasser une livre. 

Ces rAglcments particulars ne sont valables qu’aprfcs avoir Ate 
approuves par un des ministres de Sa Majeste. L'inspecleur des 
fabriques du district en certifiera au besoin des copies, ce qui sera 
considere commo la preuvc do leur approbation. 

Des copies imprimees et bien lisiblcs de ccs rAglements seront 
aflichees A deux ou A un plus grand nombro de places apparentes 
de l’usine, et, en outre , un cxemplaire imprime sera delivre A 
cha<[uc ouvrier qui en fera la demande. 

Le volant commande par la machine A vapour ou par la roue 
hydraiiliquc, qu’il se trouve A l'interieur ou A I’exterieur des liAti- 


Digitized by Google 



INIUSTRIE CERAIIIQI'E. 


.530 

limenls ainsi quo chaque par lie debits moteurs pres dcsquels les 
onfaiits el les jeuncs ouvriers doivenl passer on travailler, et loulos 
les communications lie mouvement prfes dcsipiclles les femmes, 
ainsi que les jeunes ouvriers passenl ou sont occupes, doivenl fire 
eoiivenablemcnt isolees ou entourees de barrieres ou de grillages, 
qui ne peuvenl, dans aucun cas, <Hre enleves pendant que les ma- 
chines sont en mouvement. 

Quand un chef d'elablissement a ete prevenu par ecril par 
I'inspecteur ou le sous irtspecteur que Tune ou I’aulre jiartie de la 
machine ou des communications de mouvement lui parait oflrir du 
danger pour les ouvriers, il doit faire isoler eette partie dans les 
quatorze jours, ou demander sans delai que la question soil sounds* 
h un arbitrage et designer iinmrdiatemenl nn arbitre; et si celui- 
ci est d'avis que le travail de preservation est necessairc et possible, 
le chef doit le faire executor et vcilier a son enlretien. Dans aucun 
cas il ne pent t'tre permis aux femmes, aux adolescents ni aux 
enfants de nettover un arbre de couche en mouvement ni de Ira- 
vailler entre les communications de mouvement d une machine se 
regbinl elle-m£me, pendant que celte machine est en mouvement. 

Lorsque, par suite d accident, tine personne quelconquc de la 
fabrique est biessee, de maniere A ne pas pouvoir reprendre son 
travail le lendemaiti avant neuf heures du matin, le chirurgien 
charge de delivrer les certificats en sera prevenu par ecrit dans les 
vingt-quatre heures. 

Le chirurgien doit sinfurmer de la nature et des causes dcs bles- 
sures et en faire rapport a I'inspecteur. Dans ce cas le chirurgieu a 
le nu'me pouvoir que I'inspecteur et pent entrer dans la chambrc ou 
travaillait la personne biessee. 

Le rainistre peul autoriscr un inspectcur A reclamer des dom- 
mages en faveur de la personne qui a ete biessee. 

Ces domiuages seront pa yes it la victime dle-nuhne ou pour son 
usage et a son benefice de hi f.icon qui sera indiquec par le minis! re. 

La plaiute doit litre deposee dans las deux mois qui suivent le 
debt, exceple lorsqu’il s'agit de contraventions pour lesquelles les 
peines a prononcer sont la issues a l'appreciation du juge, ou bieu 
pour travail le jour de la Noel, du Vendrcdi Saint et des fetes con- 
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sacrees, enfin pour no pas avoir accorde les huit jours de congd 
requis, cas dans lesquels la plaintc pcut iHre ajourilee pendant trois 
mois. 

Toute plaintc doit dire cntcnduc par deux ou un plus "rand nom- 
lirc do juges de la juridiction du district dans lequel a eu lieu le 
delit, ou d un district voisin, pourvu qu it ne soit pas eloigno de 
plus de huit kilometres du lieu du delit. L’amende et les frais peu- 
vont hire recouvrds par saisie des marchandises et du mobilicr de la 
[untie condamnee. 

1 lx chef ou celui qui occupe une fabrique dans laquellc une con- 
ravontion a etc coinmisc, est responsahlo avanl tout autre el doit 
payer la condamnation ; mais si un agent, un surveilllant ou un 
ouvrier est coupable, il pourra dtre Iraduil en justice, ot, s il est 
prouve que le chef a fait tout ce qui etait possible pour eviler celte 
contravention et que I'agenl. le surveillant ou l’ouvrier s’en est 
rendu coupable sans son cousentement ou sa participation, et a sou 
insu, alors c est le contrevenant qui doit payer la condamnation. 

Quand l’inspecteur ou le sous-inspecteur est convaincu que le 
chef a pris loutes les mesures qui etaient en son pouvoir pour fairc 
respecter la loi, et que le delit a ete cominis sans son conscntement 
ou sa participation, mais a son insu et contre sns ordres, il doit 
poursuivre l’agent ou I’ouvrier qu'il croit coupable et non pas le 
chef. 

En cas de contravention pour manque de propret6 ou de venti- 
lation. le tribunal peut en plus ou en place de l'amande. a son 
gre. exiger que dans un temps donne il sera fail usage de tel ou 
tel moyen a indiquer pour mettre Tushie en oi dre ; il peut accorder 
line prolongation de delai, mais si h 1'expiration de ce d£lai ou de La 
prolongation le uecessaire n’a pas etc fait, le chef de Tetablissement 
sera condamne a une amende qui ne pourra pas depasser 23 francs 
par jour, jusqu'Jt ce qu’il ait fait disparaltre la contravention 
signalec. 

Toute personne qui en aura employ^ d’autres contraircmcnt au 
Factory Acts ou qui aura employe un enfant sans certificat du 
maitre d’ecole, alors qu elle n’est pas parente de cet enfant ou 
qu elle ne profite pas de son salaire, sera passible d'une amende 
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de 25 francs a 75 francs pour ehaque enfant ou adolescent ainsi 
employe, et si la contravention a eu lieu la nuit, celte amende sera 
dc 50 francs it 125 francs. 

Les parents ou les personnes qui profitent du salaire d’un enfant 
ou d’un adolescent employe contrairemcnt au rfeglement qui pre- 
cede, ou qui negligent de les envoyer a 1 ecole, sont possibles d’une 
amende de 6 francs 25 centimes it 25 francs. 

Si une personne a ete blessee parce que Ton a neglige d'isoler la 
machine et de prendre toutes les precautions indiquees plus haul 
ct recommanilecs par l’inspcctour, !e coupahle sera |tuni d’une 
amende de 250 francs it 2,500 francs. Cette amende peut litre ac- 
corded , excepte cn Irlande , 4 la personne blessee ou reccvoir une 
autre destination, selon la decision du ministre. 

Colui qui aura fait, donue, signe, contre-signe, contrefait ou em- 
ploye un ties certificats specifics dans le present .let sachant que ce 
cerlificat etait faux ou fait avec de mauvaises intentions, ou bien 
encore celui qui aura participe it la fabrication d un faux certilicat 
ou d’une fausse inscription sur un registre d’entree ou sur des rap- 
ports ou avis specifies dans cet Act ; enfin celui qui aura signe une 
fausse declaration dans l un ou l'autre des cas rappeles dans cel Act 
sera passible d’une amende de 1 25 francs it 500 francs ou 4 un cm- 
prisonnement nc depassaut pas six mois. 

I. amende pour toute contravention non specified au Factory Act 
sera de 50 francs it 120 francs. 

Ces amendes doivent, excepte dans le cas d'une disposition par- 
ticuliere du jugement, litre appliquecs, sous la direction du ministre, 
au fonds des ecoles de jour pour (education des enfants des fa- 
briques. 

Le defaut de proprete ou de ventilation conformement it cc qui 
a etc dit sera puni d’une amende de 75 francs & 250 francs. 

Ces amendes, ainsi que celles pour contraventions aux regle- 
ments particuliers, sont recouvrablcs par la contrainte par corps. 

Ces jugements ne sont point sujets 4 appcl, excepte dansle cas 
tie condemnation a l’emitrisonncmcnt ou a une amende depassant 
95 francs. 

L’appel pent fltre fait it la session generate ou trimcstrielle du tri- 


Digitized by Google 



FABRICATION DBS FAiEVCBS FINES EN ANOLKTERRK. 33.1 

bunal du comte, si celte session a lieu douzc jours au moms apres 
le jugement. Toutefois, avis de cot appel et des raisons sur les- 
quellcs il est fonde doit litre donne a l'inspcclcur ou au sous- 
inspccteur dans les Irois jours qui suivent le jugement et sept jours 
francs avant la session. Deux garanties ou cautions doivent etro 
presentees et admiscs sept jours francs avant la session, alin d’as- 
surer le jugement et le recouvrement des frais. Si l’appel n’est pas 
ailtnis ou si le jugement est confirm^ le tribunal doit condamner cn 
outre l appelant aux frais. 

Jusqu'au 26 janvier <863, les enfants n'ayanl pas inoins de onze 
ans peuvent Otrc employes pendant le nutate temps et aux tnemes- 
conditions que celles auxquelles on pout, conformement au Factory 
Act, employer les jeuncs ouvriers de plus de treize ans. 

Jusqu'au 26 janvier 1867, les enfants n’ayanl pas inoins de douzc 
ans peuvent i't re employes, conformement au Factory Act pendant 
le mime temps et aux monies conditions que ceux avant plus de 
treize ans. 

La prescription qui defend de laisser travaillcr et nittaic sojourner, 
pendant les temps des repas, les femmes, les adolescents et les en- 
fants dans les ateliers de travail ne sera applicable aux faicncories 
qua dater du 26 janvier 1866. 

Comme complement de cet arri'te nous donnons ci-dessous le 
rcglement special relatif au netloyage et a la ventilation des faien- 
ccries, tel qu’il a etc adopte lc 21 noveinbre 1864 de common 
accord entre les fabricauts la chambre de commerce et I’inspectcur 
du district des poteries : 

Art. 1". Les ouvriers ne peuvent on aucune facon changer les 
moyens employes pour assurer la ventilation des divers ateliers. 

Art. 2. Les ateliers des ouvriers en pieces plates, des mouleurs 
en crcux, des ebaucheurs, des tournasseurs et des mouleurs seront 
arroscs et balayes chaquc jour, par cliaquc ouvricr a son tour (ou, 
par son delegue) Tous les autres ateliers, excepte les magasins. 
seront balayes et nettoyes au moins une fois par semaine par les 
ouvriers que le surveillant chargera de ee travail. Chaque table ou 
lianc de travail sera lave ou nettoyc au moins une fois par semaine 
par la personne qui y est occupee. 
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Arl. 3. Les chambres deucastagc [sui/yer houses) seroul arrosees 
et balayees apres chaque cufourucmenl. 

An. 4. Les cscaliers des divers ateliers seront lialuyes et nel- 
loyes au meins une fois par scmaine par I’ouvrier de ees ateliers 
qui aura ete designe par le survcillant de ce departeincnt . 

Art. 5. Pour tout ce qui est relatif a la proprcle, si la fabrique 
a charge quelqu’un de ce service, il sera responsible pour les con- 
traventions. 

Art. 6. II est defendu de fuiner dans les ateliers pendant les 
heuresde travail. 

Art. II est defendu de laisser entrer des chiens dans les ateliers. 

Art. 8. Pour chaque contravention a ce reglcment touslesouvriors 
de l atelier oil ellc a eu lieu seront responsables, a moins qu avant 
(’application de la condamnation le veritable coupablc n’ait ete de- 
couvert. 


Contrat d'apprentissage passe en 1731. 

Par le present contrat passe le 23'" jour du uiois d’aoul de la 
o™' anuee du reguc de noire souverain Georges II, ou de 1731, 
eutre les sieurs Kalpli Wood, de Burslecu, dans le comte de Staf- 
ford. ineunier, et Aaron W ood , son lils. d une part, et D' Thomas 
Wedgwood (I ), potier de Burslcm, d’autre part, il a ete convent) que 
ledit Aarou W ood, conformeinent a son desir et a son couscntement 
et d accord atissi avec la volonle et imbue Pordre de sou pere, sen- 
gage par le present a travailler coiuine appreuti, sous ledit sieur 
l)' Thomas Wedgwood, pour Part, le commerce, et les my stores 
de potier el afin dapprendre savoir : a lournasser (le guillochagc 
elant excepte), a gurnir; enliu pour travailler avec ledit Thomas 
Wedgwood depuis le on/.ieme jour de novemhre prochain ou de 
la Saint-Martin jusqua la fin bien aceomplie du terinedesept aus 

I , Pere du celebre Josiah W'edgwood. 
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preindique. Pour leijuel tonne ledit Aaron Wood, en qualite d'ap- 
prenti dudit maitre, servira loyalement dans ce qu’il coiuuiaudera 
de legal et d’houiuHe. 11 travaillera avec economic et de maniere a 
ne pas giter la mareliandisc d’une maniere dereglee, et il ne pourra 
en disposer en faveur de qui i|uc ce soit. II esl entendu que sans la 
permission de son maitre il ue pourra s’absenter pendant les heurcs 
de travail, cnfin qu'il travaillera bravcment et iidelement pendant 
le susdit tcrme d'engagement. 

Ledit Ralph Wood aura soin, pendant ce terme de sept ans, 
d'approvisionner son fils de vdtements, soit de toile, de laine ou 
autres ainsi que de nourriture et de tioissou, enfin de lui procurer 
le logement ct le lavage ainsi que tout ce qui cst necessaire pour un 
apprenti dans lo travail qu’il entreprend. De son cdte letlit sieur 
Thomas Wedgwood enseignera el instruira ou fera enseigner ct 
instruire pendant ce terme ledit apprenti Aaron Wood dans les 
details du commerce du polier, ainsi que dans le tournassage et le 
garnissage, jusqu'a la limitedeses capacitesct d’aprfei la ineilleure 
methode et les meillcurs procedes. 

Ledit D' Th. Wedgwood promet et s'engage en outre it payer 
audit apprenti pendant les 1", 2", et 3' ounces do son apprentis- 
sage la somme d un schelling par semaine en bonne ct legale 
monnaic de I’Angleterre , el pendant les 4", 5* el 6* amuses d’ap- 
prenlissage la somme pleine de quatre sehellings de la rndnic mon- 
no ie pour chaque seinaine de travail. Ledit Th. Wedgwood s’engage 
en outre par le present a donner annuellement audit apprenti, 
outre le sataire ci-dessus indique, une pa ire de souliers, pendant la 
duree du central. 

Fait et signe les jours, inois et an quo dessus et en presence de 
deux teinoins qui onl aussi signe. 
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L aiieieimc faience fabriquec par Josiah Wedgwood sons le noin 
de cream rnluur et bailee sur le continent sous celui de lerre de pipe 
sc composed dans Ics limitcs suivantes. 

I’ATE : 

Argile plasliquc . . . . 75 a 85 

Silex ou sable 25 a 45 


Venus n" 1. Verms »» 2. 


Sable quarlzeux. . 30 a 40 J Pegmatite. . . . 20 a 30 J 

('.arbonate de sonde . 15 a 20 > frit le. Silex ou sable . . 25at5>fritte. 

Nitre 2 a 8| Cristal {lessons). . 40a 5) 

Miuium .... 35045 Miuium ou equiva- 

lent de blanc de 
plomb . . . . 45 a 40 


lai faience line auglaise, aclucllc, cjue Ton pent designer sous Ic 
nom dc fcldspalhique, centre dans l’lin ou l’aulre des types dont 
nous allous don nor In conipositinn-Iimile. 


four faience fine ordinaire. 


pate A. 


Hauteur. Dcnsite. 


Argile plastique ... 1 7 pouces 

Kaolin 9 » 

Silex ou flinl . . . . fj 1.2 » 

Pegmatite ou foldspath. 3 - 


iioncesala pinte. 
26 » 

32 

32 


Pour les den* 
. < voir p. IW, 

61 el 62;. 


PATE B. 


Argile plastique. ... 30 a 25 

Kaolin 30 

Silex ou Hint 25 

Pegmatite ou feldspath . 15 a 20 


100 

22 
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Voici deux glacures qui s'appliqucnt indistinctcment sur Tunc 
ou sur 1 autre tie ccs pates. 



FriUe it" 1. 

FriUe it" 2. 

Borax 

30 

30 

Kaolin 

S 

to 

Carbonate ilc chaux . . 

20 

14 

Feldspath ou pegmatite. 

30 

16 

Silex 

15 

30 


100 

100 


Quelle que soil celle lie ccs deux frittes dont on fassc usage, on 


compose defiiiitivcmuit la glaeure cornmc suit : 

Fritte 50 

Feldspath ou pegmatite 25 

Carbonate tic plumb ou son equivalent on minium. 25 


Eu ajoutant u p. c. de baryte a la couiposition de la Critic n* 4 , 
elle pout servir a former un vernis sans plomb, comme suit : 


Fritte n° I barytee 80 

Kaolin 15 

Fcldspalh ou pegmatite ... 5 


too 


COMPOSITION POUR GRANITE OU DEMI-PORCELA1NE. 



PATE A. 
Ilaulcur. 

Pensile. 

PATH 

B. 

Argilcplastique. . . . 

1 4 pouces a 24 onces. 

to , 

Quandonrniplnic 

Kaolin 

. 11 » 

25 » 

40 ! 

le feldspath dcNi- 

Silex 

. 7 » 

32 » 

28 | 

raenter un peu U 

Pegmatite ou feldspath . 

4 

32 » 

22 

dose. 


DIVERS VERNIS OU GLACURES POUR CES PATES. 



FriUe n° 1. 

FriUe n« i. 

Fritte n° 3. 

Borax 

35 

32 

35 


Fcldspalh .... 

. . 18 

30 

25 , 


Carbonate de chaux . 
Silex ou flint . . . 

. . 17 

10 

<8 


. . 19 

20 

24 ' 

d oiyde de cobalt 

Kaolin 

. . 6 

8 

M | 

pour oblcnir une 
i tcintobleuiUrc. 

Soude 

. . 5 potassc 3 

O 1 

1 


— ■ . 

■ — 

■ 

| 


100 

100 

100 
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Moyeuncmcnt lo vcrnis cst definitivcment compose commc suil : 


FriUe 40 

Carbonate de plomb ... 20 

Feldspath 23 

Silox 15 


100 

Purfois on ajoute a cos vcrnis une petite quantile d'oxydc d etain 
pour donner im |>eu d'opacite. 

Pour les bleus d impression flattings, on [tout les former on me- 
langcant : 


Oxyde de Cobalt . . 

34 

a 

00 

Sulfate de baryte . . 

9 

a 

12 

Craie 

9 

a 

12 

Sulfate de chaux . . 

9 

a 

12 

Oxyde de zinc . . . 

13 

a 

30 


Dus melanges do feldspath, de sable ct de borax, ou bien encore 
ile sable, de borax et de minium, peuvent aussi servir de fondants 
pour l’oxydc de cobalt. 

Voici uncscriedc compositions applicablcs, scion M. Sal vela t, ii 
la |>einturc des majoliques ct autres produits de l'espocc : 



Bleu. 

Vert. 

Brun. 

Jauue. 

Sable ou felds|)atb . . . 

1 ,000 

1,000 

1,000 

1,000 

Minium 

1,300 

1,300 

1,500 

1,500 

Borate de chaux. . . . 

300 

300 

500 

300 

Oxyde de cobalt . . . . 

Oxyde decuivre. . . . 

Oxyde de for 

Chromate de jiotasse . . 

40 

300 

200 

23 
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Fig. 1 . Coupe des terrains a l une des exploitations d argile 
plastique it Wareham (Dorsetshire). 

Fig. 2. Patouillard a axe horizontal. — Elevation verticalc, la 
partie anterieurc de I'envcloppe etant supposee enle- 
vee. 

Fig. 3. Coupe suivant AB de fig. 2. 

On voit par ces deux dessius que l uppureil se com- 
pose d’un arbre horizontal en fer de 2"50 environ de 
longueur, supporte par deux coussinets CC ot porlant 
it 1'une de ses extreniites D tin engrenage L de I "23 de 
diametre qui sort a lui communiquer lc uiouvement. 

Interieuroment aux deux coussinets, trois plateaux 
en Conte K, F. G de 1 “25 de diametre out ele cales sur 
cel axe. Ces plateaux portent chacun a lour circon- 
ference six echanerures dcstiniies k rccevoir el a main- 
tenir six pieces II. II paralleles a l'axe. 

Chacune de celles-ci porle, a des distances egales, six 
ouvertures carrecs dans lesquelles viennent sengager 
les bras en liois I. diriges dans le sons des rayons des 
plateaux. 

Ces bras, qui soul au noinbre de 30. el <pii setendent 
a 95 centimetres de l'axe, sorit mainteuus en place au 
inoyen de clefs ou de coins en bois KK qui les presscnl, 
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perpendiculaireraent a lour longueur, on traversant les 
pieces llll. 

Eiilin la partie dece systeine inter leu re aux coussi- 
nets est logee dans une caisse fixe, circulaire, en bois, 
de 2 mitres environ de longueur et de I ”80 de dia- 
rnilre. 

Un inlervalle de trois centimetres destine a faciliter 
le jeu de l'appareil a ete menage enlre les bras I et 
I'enveloppe circulaire, ainsi qu’entre les extremites 
des piic.cs horizonlales H et les fonds de cetle enve- 
loppe. 

I„i fig. 3 indique la partie NN de I’enveloppe circu- 
laire, qui est mobile et qui pent etre Otec au besoin 
pour visiter l’appareil, ainsi que la tremie M, par 
laquellc a lieu le chargemcnt . 

Fig. 4. Coupe verticale d un moulin h blocs anglais. 

Fig. 5. Projection horizontale. 

A. enveloppe nielallique. 

B. B. Poutrcllcs en fer supportant la cuve. 

C. C. Pii'ces de bois servant a pousser les blocs 1111. 

Les rainures K,K, dans lesquclles passent les bou- 
tons qui relient ces pieces aux bras du moulin. per- 
inettent de les descendre au fur et 4 mesure de fiisure 
du pavement. 

R.R, joints boulonnes a l’aide desquels les quatre 
bras sont reunis autour de I’axe P. 

On voit en F,G, la courbure des bras dans le sens 
vertical, et en RS celle dans le sens horizontal. 

MM. Cercle en fer fixe a I'extremite des bras pour 
ompicher les blocs d’arriver contre la cuvc. 

Fig. 6 Disposition generate d un moulin a faience dans Ic Staf- 
fordshire. 

A. Cylindre A vapeurde la machine niolrice. 

BB. Balancier dc cette machine. 

CC. Volant. 

FF. ChaudiiVes. 
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D. Roue ou pignon moteur. 

EE. Grands eugrenages commandes par ce pignon 
cl communiquant leur raouvemenl aux arbrcs de 
couche GG qui passent sous les cuves HU. Au moyen 
des roues d’angles calees d une pari sur les axes des 
cuves, el d’autrc part sur les nrbres GG, ceux-ci fonl 
mouvoir les bras des cuves et consoqucminent les 
meulcs ou blocs qui so trouvent devanl chacun deux. 

II. Cuves d’un plus pelit diametre pour les ver- 
nis, etc. 

MM. Palouillards pour delayer ct decanter les ma- 
liires broyees. 

K. Monte-charge mu par la machine pour clever les 

wagons au niveau des cuves. 

LL. Chemin do fer pour conduirc pris des cuves les 
substances it broyer. 

PP. Fours a calciner les silex. 

NN. Gylindres broyeurs pour concasscr les silex 
a pres leur calcination. Ces cylindros servant aussi 
pour diviser les pegmatites avant leur entree dans les 
cuves. 

RH. Four pour la preparation des friltes it vernis. 

ZX. Gruc pour placer les meulcs ou blocs dans les 
quatre grandes cuves, et pour les en relircr. 

Fig. 7. Coupe verticale d'un nouveau moulin h blocs, it mouve- 
ment superieur ct a cuve annulaire. 

Fig. 8. Projection hori/.ontalc de cc moulin. 

A, A. Parois exterieures des deux grandes cuves de 
7 mitres environ de diametre que comprend l’apparcil. 

BB. Paroi interieure limitant la partio ccntrale 
de 3"50 de diametre qui no sort pas au broyage. 

CC. Colonnes en fonte fixees verticalement au 
centre de chaque cuve pour supporter les coussi- 
nels L,Let pour servir d’axe ou de tourillon aux col- 
liers en fonte D, I), de I mitre environ de hauteur, 
auxquels soul fixes les hnit bras E de chaque cuve. 
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Cos bras formes tie poutrelles on fer. courhes a leur 
extremites, comine on le voil on EE sur la fig. 7. sont 
relies entre eux par les cerclcs W,W, etc., consolidcs 
par les armatures T et Z, ainsi que par le cercle fixe a 
leur extremile pour rctcnir les blocs en place. 

H,H, Engrenage en plusieurs pieces, dc trois tmSlres 
de diametre, fixes horizontalement sur les bras, con- 
centriquement a l'axe et servant a les faire mouvoir. 

K,K. Pignons cales sur l’arbre moteur pour com- 
mander les eugrenages H. 

Cbacun de ces pignons pouvant dtre recule facilement 
sur cet arbre, le mouvement dcs bras de l’une ou de 
1’autre cuve peut 6tre a r rite 4 volonte. 

N,N et L,L, supports de l’arbre moteur. 

Cot arbre portc 4 son milieu deux manivelles 00, 
reunies 4 leur extremile par un lourillon, auquel vinnt 
s’adapter la bielle P de la machine qui met le systeme 
en mouvement. Par cetle disposition, 1’une on l'autre 
des deux manivelles pent it re rendue libre. et alors la 
machine ne travaille plus que d’un soul cole. 

S, S. Blocs hroycurs. 

V, V. Volants de la machine. 

Fig. 9. Projection vcrticale d une paire de cylindrcs broyeurs. 

Fig 10. Coupe suivant AAde figure 9. 

B.B. Axes en fer de 7 centimetres de cite sur les- 
quels sont emmanchees des rondelles SS, on fonte, do 
25 centimetres environ de diametre sur 5 centimetres 
depaisseur. Chacune de ces rondelles porte, 4 sa 
circonferenco , une douzaine de grosses pointes ar- 
rondies, et chaque cvlindre comprend douze de ces 
rondelles. Comme celles-ci ne sont pas serrees les 
lines contre les autres ni coni re l’axe , ellcs peuvent 
leg4rement s’inclincr an besoin. Elies sont en outre 
placecs de maniere que les dents do Tune d’entre 
elles soient vis-5-vis dcs creux de celle qui lui est con- 
tigue. 
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R,R. Coussinels qui mainlienuent les cylindres on 
place . 

T, T. Engrcnages servant a communiquer le mou- 
vement au systetne. 

Chaenn des cylindres est arme d'tm engrenage sem- 
blahle, et chacun de ceux-ci est en communication avec 
le moteur. 

Fig. 11. Moulin It couleur ecossais. — Projection horizontale des 
huit cuves et de la roue motrice. 

Fig. 1 2. Coupe verticale de 1’une des cuves. 

Pig. 13. Coupe horizontale. 

AB. Engrenage horizontal de 1 m S0 de diamiUro 
place sous le planchcr et servant it communiquer le 
mouveineut aux huit petites cuves C,C qui rentourent. 

D, D. Petits engrenages cales sur l arhre de cheque 
cuve et communiquanl avec la roue motrice. 

EK. Sol ou plancher de 1’atelier. 

H. Meule ou bloc cn silex [chert) dont deux des Irois 
faces verticales soul dirigecs suivant les ravons de la 
cuve ; cl la troisifrme, de forme circulaire, occnpe les */s 
du pourtour de cede cuve. 

P. Pavement de la cuve en silex. 

R, R. Bras en T du nioulin. 

Fig. 1 i Four a silex. Coupe verticale. 

AA. Cheininec. 

P. Porte de chargpment. 

B. Grille pour relenir les silex et pour nllumerlc feu. 

R. Porte pour soigner les premiers feux. Cost par 
l’ouverture B que sortent les silex apees cuisson et 
lorsque Ton die la grille. 

Fig. 15. Tamis sur glaccs. Vue de ertte. 

Fig. 15 a. Tamis sur glares. Projection horizontale d un jeu. 

Fig. 156. Coupe verticale, suivant ZX de fig. 15 a. 

AA. Caisse sur et dans laquelle a lieu le tainisage. 

B ( B. Tamis ronds en soic avec cercle on enveloppe 
en hois. 
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D,D, E,E. Deux plaques en crislal ou en verre sur 
lesquelles glisse chaque tamis. 

C, C. Canal pour eonduire la barboline au-dessus 
des (amis. 

H,H. Arbre moteur commando par la politic K. Cot 
arbre porte deux manivelles el un coude pour inou- 
voir les trois tringles GG, auxquelles elles communi- 
quent on mouvement du va-ct-viont que celles-ci trans- 
mcttent aux tamis a I'uide des crochets plats on 
poignces FF. 

PP. Poignees coinmuuiquant avec les crochets F au 
moycn do pelites cordes qui passent au-dessus du 
canal CC; quarid on vent arriMer un tamis pour le nel- 
toyer, il suirit d’abaisser leg&rement la poignce P. De 
cette faron le crochet F est degage du cercle du tamis 
et celui-ei est libre. 

S, S. Six ouvertures d un centimetre environ do 
diamiHrc percees a peu de distance l’une de lantredans 
le fond du canal au-dessus de chaque tamis pour I’ail- 
missiou de la harbotinc. 

RB. Soupa|>es horizontales en hois servant a hou- 
cher au besoin les ouvertures S, S. 

La fig. 45, tracee a une echelle moitie de relle qui a 
scrvi pour les fig. 1 5 a et 1 5 h, montrc le systtone com- 
plet. On voit que la barboline passe par trois jenx sem- 
blables, c’est-5-dire par trois tamis avant d’etre sou- 
miseau raffermissage. 

Fig. 16. Tamis suspendu. Projection horizontale d’un jeu. 

Fig. 16 a. Coupe verticalc, suivant MN de fig. 16. 

AA. Caisse dans laquelle a lieu le tamisage. 

BB. Tamis ronds en soie monies sur cercles en bois. 
— Quatrc de ccs tamis sont places 5 crtte I’un de 
1’autre et serres dans un chassis rectangnlaire en bois 
ou en zinc. 

DE, DE. Quatre triangles ou lattes en zinc ou en 
bois destines il suspendre le chilssis DD avec les quatre 
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tamis aux deux tourillons EE aulour dcsquels le sys- 
teine pent osciller. 

HII. Arbre moteur portent line petite manivcllc it 
ehacune de ses extremites. Un raouvenient de rota- 
tion est communique it cet arbre an moycn de la pou- 
lie K. 

GG. Deux triangles do i metres environ de lon- 
gueur, destines it faire osciller le chassis et les quatrc 
tamis qu’il ronforme. 

C, C. Canal pour amcner la barbotinc aux tamis. 

La barbotine passe par deux et quelquefois par 
trois series semblables avant d’aller aux appareils de 
dessiccation. 

. Lorsqu’on fait usage de tringles DE, DE en hois, 
ii arrive parfois qu’elles sont clouees ou fixees ii leur 
partie superieure. Leur elasticity vicnt alors en aide 
et le travail en est meillcur. 

Fig. IT. Tamis it raouvement circulaire de va-et-vient. — Eleva- 
tion verticale. 

Fig. 18. Plan du tamis. 

AB. Arbre moteur it mouvement rotatif. - 

B. Petite manivelle, de 3 centimetres environ de 
longueur, commandant la biellc BC. 

IIC. Manivelle de huit it dix centimetres it laquelle 
la bielle BC fait decrirc l angle EF. 

Cette manivelle est fixee 4 la partie superieure d’un 
axe vertical HD, pouvant recevoir un mouvement de 
rotation et portant 4 sa partie inferieure un chassis ii 
quatre branches dans lequel se loge un tamis circu- 
laire ordinaire T, qui participc ainsi au mouvement 
circulaire de va-et-vient de la manivelle. 

Fig. 19. Nouveau joint pour la presse 4 compartiments (fig. 21). 

Coupe transversale. 

Fig. 20. Coupe suivant MNOP de fig. 19. 

Les tuyaux GG., amenant la barbotine au-dessus 
des compartiments fig. 19, portent vis-4-vis du milieu 
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de chacun de ceux-ci un bout de luyau IIH , avec 
robinet, auquel il faul reunir d’une manure bien 
ctanche le petit raorceau de tuyau que porte chaque 
sac et qui sort a la partie centrale et superieure des 
compartiments. 

Le joint represente fig. 1 9 et fig. 20 est destine a cet 
usage. Le cdte T porte a sa circonference un re- 
bord V, V, dont deux quarts opposes ont eto enleves, 
tandis que les deux quarts restants ont le plan de leurs 
face inferieure incline sur l’axe du tuyau ou dispose 
helicoidalement. D'autre part l’extremilA S du deuxiAme 
luyau porte un elargisseinentavec rebord interieur Y, Y, 
a sa partie inferieure. 

Le diamAtre interieur de ee rebord elanl cgal au 
diainetre exterieur du tuyau T et de plus deux quarts 
opposes ayant aussi etc enleves, il s’ensuit qu’en appli- 
quant les deux tuyaux l’un contre 1’autre, de maniAre 
que les plcins du rebord Y Y passent par les vides de 
celui V V, et cn tournant cnsuite,au maximum, 1/4 de 
tour, on pent serrer le joint et comprimcr au degre 
voulu les rondelles de cuir interposees enlre les deux 
tuyaux. 

Fig. 21 . Presse Needham et Kite, pour rallermir les pAtcs. Eleva- 
tion de l’appareil. 

" . 22. Portion d'un dcmi-compartiment de fig. 19, vuede face. 
. 23. Lteux compartiments de fig. 21. 

Coupe transvcrsalc. 

Fig. 23 bis. Coupe horizontale suivant ZX do fig. 21 . 

RR. 24 compartiments verticaux, reunis et serres 
Tun contre l’autre, fig. 21. 

EE. Pompe A piston plongeur servant a amener la 
barbotino dans les tuyaux FF et GG et A la refouler et 
presser dans les compartiments, quand on ouvre les 
communications II, II. La course de cotte pompe est 
variable, on la dimiuue vers la fin de I’operation. 

A, A. Chassis en chthie qui entourc la table A rai- 
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nures pour former las demi compartimcnts. 

BB. Rainures, carrees, parallAles, eonlre lesquelles 
s’appiique la piAce d’elofle formant sac. — Elies sont 
verticales lorsque la pressc fonclionne, el c’esl par 
leurs angles que s'ecoule l’eau sortant des pAtes. 

Les fig. 23 et 23 bis montrent leur profondeur. 

Fig. 24. Petrisseur conique. — Elevation vcrticale. 

Fig. 23. Vue du petrisseur par dessus. 

AA. Knveloppe conique en fonte ou en t Ale . 

AB. partie inferieure fixer en BB au moyen dc bou- 
lons. Cette partie peut At re remplacec a volonte par 
une autre douverture differenle. 

CC. Arbre moteur vertical. 

DD. Noyau conique en fonte fixe concentriquement 
A la partie inferieure de l'arbre moteur. Ce noyau est 
en deux pieces rounies A leur partie inferieure an 
moyen d'une frette ou anneau en fer et A leur partie 
superieure par des boutons. C’est sur ce noyau que 
sont fixees les couteaux suivant une ligne helico'idale 
et A des distances de plusen plus rapprochAesen descen- 
dant. 

EE. Couteaux en fer ou en acier A section transver- 
sale en losange trAs-allonge. 

Comme on le voit fig. 23, ces coqteaux passent a un 
centimetre el mAme moins de I’enveloppe. 

HH. Croisillon en fonte servant A supporter 1'axe 
au-dessus du cdnc. Cet axe est en outre maintenu dans 
un collier A sa partie superieure ou il porte 1’engrenage 
moteur. , 

SS. Collier destine A entpAcher 1'axe de remonter 
pendant le travail. 

Fig. 23 bis. Petrisseur anglais. Vue laterale (la moitie anterieure 
du cylindre etant enlevee). 

Fig. 23 I it. Vue par-dessus de fig. 23 bis (partie inferieure A la 
ligne MNj. 

AA. Envcloppe cylindrique en Idle former de 
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deux moilies reunies verlicalement par ties boulons. 

CC. Axeen for portanl los couteatix I), D. Ceux-ci 
soot disposes conoue il a ete dit pour la fig. 35. 

EE. Ouverture carrce pour la sortie de la pAte. 

HH. Engrouages raoteurs. 

Fig. 25 A. Pelrisseur pour ptile niolle. — (loupe horizootale par le 
milieu de la hauteur. 

C’est la disposition en usage, a Boom pres d'Anvers, 
pour preparer les pates pour tuiles, pannes, etc. 

BB. Caisse ou enveloppe carree, forniee de quatre 
plaques d'ardoise ou de calcaire boulonndes eusembles. 

C. Axe en fer portanl stir la hauteur de l’enveloppe 
. dcs bras I). 0, I), auxquels soul attaches les couteaux. 
— Ceux-ci, au noinbre do cinq sur chaque bras, out 
5 centimetres de largeur sur 10 de longueur el soul 
inclines assez fortement sur l'axc. 

Fig. 20. Tour A ebaucher anglais, mti par machine. 

AA. ChAssis en fonte servant a soutenir l’appareil. 

BB. Axe du tour. 

C. Tfte du tour. 

T), D. Plateau moteur vertical, legerement concave. 

EE. Petit arbre de couche portant a l une de scs 
extrdmites Ic susdit plateau, ct A l'autre la poulie G 
qui recoil son inouvement de la machine, A l’aide d une 
courroie. 

H. Rouleau de friction servant A mouvoir le tour. 
Ce rouleau est mobile de haul en bas le long de l’axc 
du tour au uioyen du levier RR. Celui-ci a sou point 
d’appui en L et porte a son extremile opposcc un 
contre-poids S, pour equilibrer le rouleau. 

Fig. 27. Tour anglais A mouler, mu par machine. 

Quant au mecanisme moteur, ce lour est dispose 
cxactement comme le precedent. La disposition gene- 
rale de l’appareil est seule changee. L’on voit en M 
letrier dans lequel l’ouvrier place son pied pour ele- 
ver ou abaisscr le rouleau HH, le long de l'arbre du 
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tour; c'est-it-dire pour diminucr ou augmenter la 
vitesse de celui-ci. 

Fig. 28. Tour Maling, dc Ne\vcaslle-on-Tync. — Vue dc face. 

Fig. 28 bis. V ue de cite. 

AA. Arbre moteur place horizontalcmcnt sous la 
table a laquelle soul attaches les tours. 

BCD. Tour. 

D. Plateau en fonte pouvant glisser verticalciueiil 1c 
bug dc luxe du tour. 

EE. Cites ou nervures destinies a empicher le pla- 
teau dc toumcr dans le seus horizontal sans culrainer 
le touravee lui. 

FF. Rouleau moteur eale sur larbre .AA. II agit par 
friction sur le plateau D qui presse de tout son poids 
sur la circonference. 

Pour quo le mouvement soit bieu doux, ce rouleau 
est forme de rondellcs ou de cercles de carton R, serres 
l’un contre I’atitre, par les plaques metalliqucs FF. 

L. Pedale destinee a soulever le plateau D, soit legc- 
rcuicnt pour raleutir le mouvement, soit tout a fait 
pour arritcr le tour. 

Cette pedale, qui a sou mouvement de rotation au- 
tour du point K, agit sur le plateau D a l’aidc des deux 
petits rouleaux 1111. 

l ; ig. 21). Estix] tie mccaniquc a lige verticale. — Elevation. 

A. Estequc appliquee a la partie infericure de la 
tige BB. 

1). Coulre-poids pour faciliter le jeu vertical de cello 
lige. 

C. Poiguec a levier servant a mameuvrer In lige B cl 
coiisequcinmcnt le calibre. 

Coniine oii'le voil par le dcssiu, l ave dc la tige B est 
place un pen excentriqucuieut [Kir rapport a l'axc du 
tour. 

LL. Axe du tour. 

MM. Moulc cn plutre lixe sur la tile du tour. 
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La moilie anterieure de ce iuoule a etc cnlevee pour 
montrer la pidce eu fabrication. 

PP. Plateau formant la Idle du tour. 

G, H. Deux des quatre supports servant a retcnir 
lcs moulessur le plateau. 

IK. Boulon a manivclle taraudc dans le support II, 
el donl la Idle presse contra le nioulc au inoyeu d'unc 
|Kirtie I. legerement elastique. 

NN. Poulie horizontalc destiuee a traiisincltrc le 
niouveincnt de la machine au tour, a 1’aide dc la cour- 
roie SS. 

Un collier d’embrayage T, uni de liaut cn has au 
moyen d'un levier a pedalc V, sert a rendre la 
poulie NN libre sur l'axc du tour et a a miter ainsi ce 
dernier. 

Fig. 30. Eslequc ruecanique a levier. — Elevation verticale. 

AA. Levier horizontal, ilouble <lans sa partic ccn- 
trale pour livrer passage a la colonne II, a laquclle il 
est suspendu ii l’aide de deux tourillons LL. 

M. V is penetrant dans la colonne II el servant a 
montcr et a dcsceiidre la piece ii laquclle lcs touril- 
lons LL sont fixes. 

N. Manivclle terininee par une poigneeO qui sert 5 
manamvrer la vis M. 

BB. Second levier ii fourchc dispose ii la partic 
anterieure du premier , et pouvant basculer autour 
de deux tourillons C , 0 , qui le maintiennent cn 
place. L’amplitude des oscillations qu it peut ainsi 
decrire est liinitec par les deux vis 11, II, etablies a 
chaquc extremite de la petite traverse que porte le 
levier B immediatement au-dcssus dc la piece qui le 
supportc. Ce levier est terminu <i sa partic superieurc 
par une poignec B, qui sert a le fa ire basculer pour 
abaisser ou remouter l’estique. Pour faciliter ce mou- 
vement d'ascension ou de dcsccntc, le levier A porte ii 
sa partie poslerieure un contre-poids P. 
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S. Esteque ou calibre fixe a la parlie inferieure du 
levier BB. Par suite de sa couvexite, cetle piece ue 
peut, dans certains cas, entrer dans le vase en fabrica- 
tion ou dans le inouie VV. qu a la faveur du mouve- 
inenl de bascule du levier B, combine avec le mouve- 
ment circulaire que decrit le point C du grand levier 
pendant sa desceute. 

I -a miime chose peut se repeter pour la sortie de ce 
calibre. 

EF. Aiincau cn ptoinb coule a la partic superietire 
de la tete du tour XX. 

O. Petit taquet ou epaulement a vis pour limiter le 
mouvemeut de bascule du levier AA. 

Ou peut ainsi determiner 4 voloute la distance k la- 
quelle la partie inferieure du calibre peut approcher 
du fond du moule. 

YY. Axe du tour, 

K. Rouleau servant 4 mouvoir cet axe au moycn 
d’une courroie qui passe sur la poulie GG, laquelle cst 
calee sur 1’arbre moteur T. 

ZZ. Volant en fonte fixe a la partie inferieure de I'ar- 
breY. 

Fig. 31. Moule en platre d’ line seule piece. 

Coupe verlicale par l’axe. 

GDE represente le contour interieur. 

On voit que pour permeltre la sortie de la piece il a 
fallu lui donner title trop forte dpaisseur 4 I'ouverture. 
— Cel oxcbsde pate est enleve ensuitcau tournassage. 

Fig. 32. Moule eu tniis pieces. 

Coupe verlicale par I’axe. 

NN. Parlie annulaire, legercnient coniqne exterieu- 
rement. Elio cst cn deux pieces ct s’enleve cn mdme 
temps <pie I’objet lorsqn’il sagil do formes evasees, 
a I'ouverture. comine c'esl le cas (ig. 33. 

Fig. 33. Four a platre, coupe borizontale suivant AB de fig. 34. 

Fig. 34. Coupe verlicale suivant CDEF de fig. 33. 
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SS. Sole du four leg&reinenl elliplique. 

K. Porte pour le chargement et le dechargeiiicul. 

1111. Grille ou foyer du four. 

LL. Espece de pout ell macouneiie sepnrant later. de- 
ment le foyer de la sole. 

M. Ouverture du canal moiitant qui communique 
a la chemincc N. 

Deux registres eu Idle soul etablis dans ce canal, 
g. 33. I’orles et partie anlerieure du scchuir represente lig. 36 
cl 37. 

g. 36. Sochoir a elagire mobile verticale. 

Coupe liorizontale suivant MM de lig. 37. 
g 37. Coupe suivant NN de fig. 33. 

PP. Moyeu en fonte portanl 24 bras D egalcmenten 
finite. Cette piece est calee sur un axe vertical EE, 
qui periuet de lui conmiuniquer un inouveineut de 
rotation. 

TT. Pif>ce en hois de 2 metres environ de hauteur, 
sclevant verlicaleincnt a l’extreiuile de chaque bras. 

Cost le long de ces montants que se trouvent 
fixees horizontalement. a la distance vouluc. des pc- 
tiles lattes 11..., dcsliniies a supporter les inoules LL. 

MIL Pieces de hois horizontales fixees aux deux 
extreiniles des inontanls dont il vieut d'etre question, 
alin de les inaiutenir en place et de consolider le 
systfcme. 

FK. Mauchon fixe it la partie superieurc de 1’axe E, 
pour servir de point d'allache aux petiles armatures 
en ferG, qui renforcent l extrcinite de chaque bras. 

A. Porte a contre-poids jfig. 33) servant 4 former 
la moitie de l’ouverture de service RR, pendant que 
l'autre moitie resle ouverte pour le travail. 

I). Porte suspendue 4 uue glissicre en fer et pouvant, 
au besoin, fermer l’ouverture RR. 

CC. Emplacement du foyer pour le chauflagc de 
Pappareil. 
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VWX. Carneaux livrant passage aux produits tie la 
combustion, infcricurcmcnt au plancher tie la chaui- 
bre ZZ, dans laqucllc est etabli I’apparcil. 

■IS. Seclioir a elagerc mobile horizontale. Coupe verlicale 
suivanl SS tie la lignre 39. 

39. Vue nnterieuro du scchoir fig. 38. 

B. Axe cn for dc 3"50 de longueur, etabli horizon - 
talcment sur deux coussinets places a scs extremites. 

C, C. Deux roues en Ionic a 4 bras, chacune de 2 
metres de dianx’-tre. calces a 2 metres environ Tune 
de l'autrc sur larlne ci-tlessus. Ces roues son! rcliees 
par qualrt- barres horizontales ZZ. lntermediairemenl 
a ces liarrcs, dies portent huit ehevilles en fer M, 
lixecs a la face intcricurc desjantes. 

E,E. Vingt planches de 2 metres de longueur, por- 
(ant a chacune de lours extremites mi crochet VV, an 
iiioycn duquel dies sent suspendues aux ehevilles el 
aux harresen fer, de manicre a se inaintenir horizoula- 
lemcnt pendant le mouvementde rotation de l’appareil. 

NN. Monies places sur ces planches. 

AB. Porte de service donl la inoilie tie la longueur 
sculement est ouverle it la fois. 

T,T. Carneaux on conduits dechaleur pour lechauf- 
fement de la chamhre tpii contient l’apparcil. 

40. Four tlroit circulaire tlu Staffordshire. 

Coupe verlicale suivanl NN de la fig. 41. 

i I . Coupe horizontale suivanl 1IEGL de la fig. 40. 

SS. Hole ou enveloppe exterieure du four. 

A, A. Cheminec surmontanl les alandiers a fiiile- 
ricur du four. Ces chcminccs sont rcclangulaircs el out 
lesangles arrondis. Nous avons employe ccllesde forme 
semi-circulaire A 'A', lig. 41 , construiles avec ties bri- 
tpies disposers comme cedes dc la fig. 48. 

XX. Grille ou foyer. 

Y. Mafonuerieadairesvoies pour retenir le charbon 
dans le foyer. 
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VV. Portesdechargementdcs foyers; dies ne serrcnl 
(|u'au commencement et a la iin tie la cuisson, hors 
do la la charge tie combustible frais les rcmplarc. 

K. Ouverlure centrale percec dans le dome, pour 
douner issue aux produils dc la combustion. 

TT. Ouvertures plus petitesel infericures destinies 
an mime usage. 

(Jli. Ouverlure centrale du pavement, par laipicllc 
passent les flammes ipii an lieu de suivre les cheini- 
necs A, parcourent les carneaux inferieurs au pave- 
ment. 

I’P. Ouvertures ou visiercs pour suivre la marchc 
du travail. 

Hit. Second rang d'ouverturcs placees supericure- 
nicnt et destinecs au memo usage. 

ZZ el W\V (fig. II). Carneaux eireulaires et reeli- 
ligncs destines a eonduirc la ilauiuic sous le pave- 
ment. 

i;’. Four a gres a line seule cheminee pour produils refrae- 
taires, etc. 

Coupe verticale passant par l’axe. 

13. Coupe horizontal suivant DEKL de fig. 12. 

UB. Enveloppe circulairc on briques de 2 metres 
environ de hauteur pour prevenir les couranls d air. 

N, N. Huit ou dix foyers ou alandiers. 

1111. Cloison mince en briques eleven dans I'interi'enr 
du four, it une Iris-petite distance do la paroi. 

II exisle aiusi entre celle-ci ct celle cloison, un 
espace annulaire de 10 a 15 centimetres de iargeur 
formant cheminee ct par lequel s'elevent les produils 
de la combustion. 

La marchc dc ces produils est indiquec (fig. 12) 
par les tliVhes 1,2,3. 1. 5, ti, 7. 

1,1. Sept cheminees vcrticalcs menagees dans la 
paroi du four conlre les alandiers. 

Ces cheminees, au moyen des carneaux RR couches 
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sur Ik ddme du four, se reunissent it one cbcmince 
ccntralc GG. 

S. Ouverture mcnagee au cenlro do pavement ol par 
laquelle sorted t Iks prodnits do la combustion pour >e 
diriger vers les cbeminees laterales , par los car- 
neaux V, inferieurs an pavement. 

P. Porte du four. Apres le reinplissage do colui-ci, 
I’ouverlure mcnagee dans la maconnerie till esl ina- 
connec ainsi que la porte. 

Z. Ouverture pratiquee dans IcdOme pour ladmission 
do la ItimiOro pendant Ic chargcmeut ot au bosoin pour 
le refroidissement du four. Pendant la cuissou, ('otto 
ouverture est hermetiquement fermcc par une plaque 
on terre rcfractairc : voir fig. 12. 

V. Canal circtdaire menage sous le pavement en 
fare do la porte et destine au chaulfage de oette parlic, 
oil il n’existe pas de cbemineo. 

Dans certains cas on ne fait usage que de quatre 
cbeminees, voir fig. 44 et 43, lesquelles soul alors 
sy metriquement reparties autour de I’axe. 

Fig. 4 4. Four a gres. a quatre cbeminees. 

Coupe verticale passant par luxe. 

Fig. 40. Coupe borizoulale suivaut FF de fig. 44. 

Ce four prosente, comme on voit, la plus grande 
analogic avec le precedent. Souleuient par suite de la 
disposition des cbeminees, il esl d'tiue construction 
plus simple, plus durable cl d’un entretien plus facile. 
Toulcfois il convient de dire que cats .(vantages sont 
com ponses dans le premier sysleme par une moiudru 
deperdiliun de ealorique on une economic de combus- 
tible. 

Les diflereutes parties du four ayuul ete imliquces 
par les mi'mes leltres que sur le dcssin precedent, 
l explicatiou de celui-ci peul s appliquer au cas ac- 
luel. 

Dispositions des cbeminees : 
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II. Quatre cheiniuees laterales lie 5 a <i metres tie 
hauteur snr mi seul alignement vertical. 

('(inline le vide iutcrieur de ees cheiniuees esl tin pen 
plus large que dans le four precedent, on a dii epaissir 
la paroi du four dans latpielle dies se trouvent mena- 
ge 

Fig. 16. Four ii tlainme intcrieure renversee, que j'ai propose el 
employe avec succfe pour la cuisson ties faiences fines 
depuis 1860. 

Coupe verticale passant par I’axe. 

Fig. 47. Coupe horizoutale suivant \V\V de lig. 46. 

Quoique la marche de ee four soil compleluiuciit 
diflerenle de celle du four represente lig. 10 , sa con- 
struction est cependant h pen pres la indue, et cc der- 
nier pent litre ramene tres-facileiuent an nouveau 
sysleme, puisqu’il suffit en quelque sorlc de le fermcr 
k la partie superieure et d y elablir la cheminee cen- 
trale CC. 

CC. Cheminee ceutrale de 70 & 80 centimetres de 
diam&lrc selevant verticalement a I metre environ au- 
dcssiis du dome. 

AA. Quatre ouvertures menagees A la partie infe- 
rioure de cette cheminee pour 1 echappement des pro- 
duits de la combustion. 

BB. Quatre autres ouvertures plus petitcs destiuees 
au nitime usage et se trouvanl k un niveau uu peu plus 
cleve. 

1)1). Espace aniiulaire menage enlrc le pavement c! 
la partie inferieure de la cheminee pourlivrer passage 
a la petite |>arlie de llanimc adiuise sous le pavement. 

00. Quatre petites ouvertures destiuees au miime 
usage. 

TT. Petites chcminecs interieures pour l'iutroduc- 
tion des tlaniuies dans le four. Pour economiser la 
place, ces cheiniuees sont semi-circulaires, coniine on 
le voil lig. 47. 
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Fig. 17 bis. Four economique et fumivore. 

Coupe verlicale par l’axe. 

Fig. 47 ler. Coupe horizonlalc suivant WXYZ tie iig. i7 bn. 

La disposition generate de cc four cst la memo que 
cello represenlee Iig. 40 cl 47. Scu lemon t ici la parlic 
superieure ilu hole ou enveloppe exterieure a etc sup- 
primec el les cbemiuees intericurcs des divers alan- 
diors soul rcunies dans 1'cspacc annulaire forme par la 
rloison llll. 

Les parties qui sent communis, sur ees dcssins el sur 
les deux precedents, ayanl ote indiquees par les memos 
let Ires, il sera inutile de repelcr la description qui s’y 
ratlaehe. 

Fig. 10. Portion de la cheminee cent rale do four Iig. 40. — Ele- 
vation verlicale. 

Fig. i'.L Plan horizontal de Iig. 48. 

AA. Ilriques eirculaires portant au milieu de lours 
faces verlicalcs de contact line rainurc seini-rylin- 
drique II B, en sortc ipiapres la misc en place , il 
cxiste outre deux briques unc ouverture cylindriquc 
verlicale de 2 a 3 centimetres de diamelrc, quo Ton 
remplit ensuilc avee de la pate refractaire hicn lassee. 
Ccs hriques sont placees a joints reconverts, coinme ou 
voitfig. 48 

Fig. j 0. Pyroinetre Boch-Buscbman. 

a. Vue de face. — b. Vue de cdte. 

Cot apparcil, base sur le retrait que preunent les 
(sites par la cuisson, sc compose d’une piece de hois KL 
hicn dressee et portant. ii sa parlie infericure, tin petit 
rebord N, contrc lequcl s'elevc unc plaque mclal- 
lique JIM.N, qui garnit celle parlie de la piece. 

DBH. Levier ou aiguille coudec pour revaluation de 
la retraite suhie par la piece d'essai ou montre A, pen- 
dant son sejour au four. 

Cette aiguille a son point de rotation en B, et e cst 
centre une pointe situee vers Fcxtremite D que sap- 
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])lique un des pclits cdtes- de la montre, le edte oppose 
elant appuve contre le rebord N. 

Le elite BH dc 1'aiguille elant, je suppose, dix fois 
plus grand que cclui BD , les indications dc celui-ci 
scront accrues dans la memo proportion, on sorlc que 
pour un raccourcissemenl de I millimetre survenu 
dans la piitce A pendant sou sejour au four, l’extrc- 
mitell marquera 1 centimetre sor feehelle. 

1). Petit ressorl pour pressor legerement laiguillc 
eontre la moulre. 

c. Montre A vuede face. — Cette piece cst cn |wle 
a faience dc composition hicn tixe. 

</. .Montre vuc de cote. 

e. Coupe suivant RR de lig. c. 

Petits traits que le cuiscur trace sur la montre cn 
eru, comme point de ropere do la place oil arrive la 
pointe 1). apres (|ue la montre a etc ooupcc avnnl sa 
misc au four, a la longueur vouluc, pour amener (’ai- 
guille H a zero. 

Cel instrument est Iris-pratique, elquoiquclesindi- 
cationsqu’il fournit noflient riend’absolu, cllesn’en sont 
pas moins fort utiles. 

Pig. 51 . Plan de la grille et du chariot d alimentation . 

Fig. 52. Foyer fumivore de Limoges (systeme Mourol). 

AA. Barreaux en fonlc, de forme ordinaire, espaces 
de I a 2 centimetres. 

Lensemble forme line grille iiorizonlalc au milieu do 
laquellc sc trouve ctahli, vers la parlie antcricurc, uuc 
hoitc rectangulaire ou tremie BB. servant a [admission 
du combustible. 

Cc chariot, forme d'un fort chassis en fonlc ou en 
Idle, porte en son milieu une petite caisse E rectangu- 
laire, de mime dimension horizontale que la tremie BB 
ct pouvant contenir environ trois kilogrammes dc 
houiile. Le fond 1111 dc cede hoitc cst mobile dc haul 
en has, de maniere a venir aflleurer avee lo bord supe- 
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rieur de la caisse lorsque I on appuie sur Icdevier LL. 

Ce mouvement ascensionnel est opdrc lorsque la 
caisse a ete remplie de charbon et le chassis pousse 
sous la grille, de maniere (pie la charge se trouve exac- 
tement sous la tremie. De celle facon le charbon esl 
introduit dans le foyer par la partie inferieure et sans 
admission d’air. 

Lorsque la caisse esl vide, si on lire le chariot hori- 
zontalemcnt en avant, la table en fonte DD ferme le 
fond de la tremie cl relient le combustible dans le 
foyer tandis quo la boltc se trouve a decouvert, il n y a 
plus qua en abaisser le fond en relevant le levier et a 
la remplir pour recommcncer une nouvelle charge. 

Fig. 53. Four a fritte. — Coupe verticale par un plan passant 
par EF de fig, 54. 

Fig. 54. Coupe horizontale suivaut ABCD de fig. 54. 

Le four donl il s'agit est, comme on voit, un veri- 
table four ii reverb&re. 

S. Sole trfes-inclince vers le foyer. 

M. Foyer de nieine largeur que la sole. 

PP. Cheminec. 

K. Porte superieure pour le chargomcnl. 

V. Porte pour la reparation du four. Kile est percee 

son centre d'une petite ouverture ou visiere, pour 
suivre la marche de l operation. 

R. Rigole en fonte pour recoupment de la fritte 
aprf-s sa fusion. Cette rigole est lixee dans la maroniie- 
rie, el pendant le travail on en ferine I'ouverlure avec 
du kaolin imbibe dean. 

Fig. 3i>. Patouill.inls avec aimants, pour le nettoynge des verms. 
Coupe verticale suivunl MNOP, de fig. 56. 

Fig. 56. Coupe horizontale suivant ZX, de fig. o5. 

AA. Cuve verticale au centre de laquelle lourne un 
axe en Imis BB, commands par la poulie 1111. Cel axe 
porlc quatre bras ou chassis verlicaux rectangulaires, 
ilont il forme le quatriime cUle. 
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EE. J i'll X on scries de 9 on 10 aiinants, places I’iiii 
I'onlre I n u I re el scrrcs enlre deux petites lattes en hois 

Deux de ces series soul siispendues horizontalemenl 
a chaque liras oil chassis do palouillard, en sorte qu’an 
total il y en a huit on qoatre-vingts ainmnls, qui tonr- 
nenl dans la cu\c an milieu dn vernis liquide. 

De cette faroii , toules les parties de celui-ci doivenl 
necessairement venir en contact avec les aimanls, 
d’autant plus quc le raoincmenl peut «'lre prolonge 
aussi longtemps qu'il en est hesoin. 

La vitcsse de rotation du systeme duit At re faihle et 
reglee, de manierc a eviter le lavage on la chute dos 
|iarcelles ferrugineuses dejA adherentes aux aimanls. 

Fig. 57. Monties A degraisser les biscuits imprimes. 

(loupe verticale par le milieu. 

A et B. Moufles de forme prismatique snrmontec- 
d’une voute cylindrique. 

I>eux et parfois quatre de ces moufles soul etablies 
sons une grande cheminee HH. 

CD. Foyers; il y en a ordiuairement trois sous cha- 
que inoufle. Pour comprendre leur disposition il sullil 
dejeler un coup d'oeil sur la Gg. 60, en tenant complc 
toutefois qu id la flamroe se dirige vers linlerieur du 
hole, tandis que sur la Hg. 57, cest 1’inverse qui a 
lieu. 

E. Ouverture dans la paroi on hole pour juger de la 
marche des foyers. Une plaque mobile en Idle, percee 
d'un trou de quelques centimetres de diamelre, est 
suspendue devant cette ouverture. 

Fig. 58. Divers modules d'assemblages des plaques en terre refrnc- 
taires destinees a former la paroi interieure des 
moufles. 

A. Carreau primitivement employ^ et aujourdhui 
abandonne. Il porte, sur ses deux longs cOtes, une rai- 
nure semi-cyliudrique que Foil remplit. lore du place- 
ment, avec de la pAte molle dcmi-refractaire. 

24 
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B. Plaque qui a etc substitute & celle A. Elle porlc, 
sur ses deux loops cdtes, une rainure a uii-epaisseur 
ile 9 ii 4 centimetres de largcur. 

C. V : oussoirs pour la construction du d6me ou de la 
voute de la moufle. la's deux longs cdtes out simple- 
ment etc tailles suivant les joints de cettc voute. 

Les memos plaques B et C servent egalemenl pour 
les inonfles ii decors, fig. !>9 et 60. 

Fig. 69. .Monties ii cuirc les peintures vilrifiables et les dorures. 

Coupe verticale suivant la lignoPPQQ, de fig. 60. 

Fig. 60. Coupe horizontale suivant NNOO. de fig. 59. 

A.MB. T rois moulles disposers ex terieurement autour 
d une large cheminee ou d’un hole HH. it l'intcrieur 
duquel son! etablis tons les foyers servant pour ces 
moufles. 

Parfois ces holes sont de forme circulaire, laquelle 
esl cepcndant peu commode pour cet usage; proba- 
I dement que dans eo cas ils avaient rc<;u primitivc- 
mont une autre destination. 

I. Porte pour le service des foyers a l’intcrieur du 
hole. 

I). Cheminee generate ponr les trois foyers de la 
moufle A. 

C. Petite cheminee specialc pour forcer une partie 
de la flammc du foyer, le plus eloigne de la porte de la 
moufle, it passer derritre la paroi poslerieure entre les 
rhicanes TT. 

EE. Cheminee pour les trois foyers do la tnoufle B. 
Cettecheminee est intericurc a la grande cheminee HH. 
Cettc disposition doit fournir un meilleur tirage que 
cclle de la moufle A et pourtant on fait encore assez 
frequemment usage de cette derni^rc. II est vrai que 
Ton pout toujours augmenter le tirage ii volonle en 
donuant it cette cheminee T) une section et une hauteur 
snflisante. 

BRU. Foyers de la moufle B. 
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SS. Deux Comeaux vis-A-vis tie cheque foyer. 

FV. Trousou visieres pour jiifrer tie la mareho ilu 
feu. 

WWW. Porles <les raoulles. Pendant la cuisson 
elles sont inurees el quclqucfois fermees par d'epais 
batlanls en fonle. 

Fig. 61 . Moitie dc la porle superieure d un foyer do four. 

Fig. 62. Coupe (ransversale suivanl M.N. de fig. 61. 

Celle pil'd' est former d’uii carreau en lerre refrac- 
taire de 4 a i> centimetres depaissettr, portant a son 
potirlour, dans one rainure menngee a eel ell’et, un 
encadrement en fer ohlenti par In reunion de deux 
equerres CAD et CBD. Itottlonnes ensemble. Ccqui la 
ilistingue dc celle en usage stir le continent, c'estque 
an lieu d’etre carree, elle esl reetangulaire et n'a en 
largeur quo la moitie dc sa longueur. II parait quo 
cette simple modification lui permel de resisler beau- 
coup plus longtemps. 

Leseul inconvenient, cost qu'il faut alors deux pie- 
ces pour former un foyer. 

Fig. 6.1. Supports pour la cuisson dc la poreelaino an four ii email 
ou a vernis, vus par-dessus. 

Fig. 64. Vue de cflte des supports representes fig. 63. 

E. Plateaux triangulaires 4 trois pieds, ABC ; on en 
met ordinairement 5 ou 6 les tins stir les attires, comtne 
on en voit deux dont l’inferieur porle tine assiette, 
fig. 64. Les piles ainsi obtenues sont ensuitc placees 
dans les cazettcs. 

Chaque support presenle en relief, an milieu de sa 
partie superieure, uno ctoilo triangulairc, EDGE, dont 
les rayons sont amincis et ii ari'te vive vers lc haul. C’est 
sur ces arCtos, preolahlement lavees avec tie la barbo- 
tinc de silex. quo repose par son pied la piece, telle que 
lasso ou assiette, it supporter. Les points de contact 
tics supports entre ettx, c’cst-4-dire le dessus et le 
dessous de chaque pied, sont laves tie la mthne facon. 
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MMM ropresente PassioHe que porte le plateau infe- 
rieur. 

Pour les souroupos clout le poids et le diametre soul 
mo ins grands, on emploie ordiuairement dos supports 
ii pen pres pleins on circulates. ji fin de mieux preser- 
ver les pieces des poussi&res. 

Pour diminuer autant que possible le poids de ces 
pieces, on les fait avee de la pale refractaire de pre- 
miere qu.ditc et d im degro de finesse mi pen plus 
grand que eelle dost i nee ;i la fabrication des Gazettes. 
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